LAMPIRAN 1

Analytical Operation Chart (AOC) Current Awal

Universitas Kristen Maranatha



Lampiran 1

Lampiran Tabel Analytical Operation Chart (AOC) Current Awal:

No Station No Process No Operation Jenis Sub jenis
1 |Mempersiapkan timbangan Setup Preparation (before)
7 |Weighing (I tion)1 itti . . ili i
eighing (Inspection) 2 Flt‘tm.g kompon roll Main operation Aux111aW operat'lon
3 [Menimbang kompon roll Essential operation
8 [Lot delay2
4 [Mempersiapkan pallet+handpallet Setup Preparation (before)
9 |Transportationl 5 |Loading (removing) roll . ‘ Aux1]]a.ry operat.lon
6 |Membawa pallet Main operation Essential operation
7 [Unloading roll Auxiliary operation
I Extruder (PK) 10 |Lot delayl
8 |Mempersiapkan mesin potong Setup Preparation (before)
1 lp inel - — -
rocessing 9 [Attaching roll Main operation Aux1ha.ry operat.lon
10 [Memotong kompon roll Essential operation
12 [Lot delay2
11 |Mempersiapkan pallet+handpallet Setup Preparation (before)
13 | Transportation2 12 [Loading/Removing roll - ‘ Auxﬂlafy operat}on
13 [Membawa pallet Main operation |Essential operation
14 |Unloading pallet Auxiliary operation
14 |Lot delayl
1 |Mempersiapkan mesin extruder Setup Preparation (before)
15 [Processingl 2 Attachmg pot. ' ‘ Auxﬂla.ry operat.lon
3 |Ekstruksi kompon pot. Main operation Essential operation
4 [Removing eks. Auxiliary operation
M| Extruder (Eks) HOLotdelay2
17 |Rendam (process delay)
5 |Mempersiapkan pallet+handpallet Setup Preparation (before)
18 | Transportation 6 |Loading eks : : ' ' Auxﬂ]ag operat'lon
7 |Membawa pallet ke stasiun cutting Main operation |Essential operation
8 |Unloading pallet Auxiliary operation
19 |St0re (process delay)
1 |Mempersiapkan box besar Setup Preparation (before)
20 |Processingl 2 Atta-chlng eks. - ‘ Aux1]]a‘ry operatilon
3 |Cutting kompon eks. Main operation |Essential operation
4 [Removing cut. Auxiliary operation
21 Lot delay2
v Cutting Lot delayl : : :
5 |Mempersiapkan timbangan Setup Preparation (before)
6 [Mempersiapkan box kecil Setup Preparation (before)
22 |Weighing (Inspection)1 7 |Fitting cut. Auxiliary operation
8 |Menimbang kompon cut. Main operation |Essential operation
9 |Removing/Loading cut. Auxiliary operation
23 [Lot delay2
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Lampiran 1

L1-3

No Station No Process No Operation Jenis Sub jenis
24 |Transportationl 1 Membéwa box kec.ll ke stasiun press Main operation Esse'r?tlal operatl‘on
2 |Unloading box kecil Auxiliary operation
25 |Lot delayl
A% Press 3 |Mempersiapkan mesin press Setup Preparation (before)
26 |Processingl 4 |Attaching cut. ' . Auxlha.ry operat}on
5 |Proses press Main operation (Essential operation
6 |Removing FG press Auxiliary operation
27 Lot delay2
Lot delayl
VI|  Finishing+QC . 1 |Fitting F(-] Préss ' . Aux111a.ry operatllon
28 [Inspectionl 2 [Proses Finishing+QC Main operation (Essential operation
3 |Removing FG press Auxiliary operation
29 Lot delay2
Lot delayl
1 [Mempersiapkan Plastik packing Setup Preparation (before)
30|P ingl i il i
rocessing 2 Attac.hmg FG press Main operation Auxﬂla.ry operat.lon
3 |Packing FG press Essential operation
3 Lot delay2
Lot delayl
4 |Mempersiapkan timbangan Setup Preparation (before)
11 Packi 2 ighing (I ion) 1 itti i il i
A% acking 32 [Weighing (Inspection) 5 Flttpg FG packing ' Main operation Aux1ha.ry operat}on
6 [Menimbang FG packing Essential operation
3 Lot delay2
Lot delayl
34 | Transportasil ! Memba,wa FGp ac@g Main operation Esse'r?tlal o eratl.on
8 |Unloading FG packing Auxiliary operation
35 |Lot delay2
36 |Store (process delay)
1 |Mempersiapkan timbangan Setup Preparation (before)
37 |Weighing (I tion) 1 itti i p -
eighing (Inspection) 2 F1tt1n'g FG packing ' Main operation AuXJha.ry operat.lon
3 |Menimbang FG packing Essential operation
38 |Lot delay2
VI Shipping 4 |Mempersiapkan forklift Setup Preparation (before)
39 |Transportasil 5 |Loading (Removmg)- FG packing ' . Auxnha.ry operatllon
6 |Membawa FG packing ke truck Main operation (Essential operation
7 |Unloading FG packing Auxiliary operation
40 [ Truck
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Analytical Process Chart (APC) Current Awal

L2-1
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Lampiran 2 [L2-2

Lampiran Tabel Analytical Process Chart (APC) Current Awal:

Operating
Storage conditions,develo
pments etc.

No| Pieces Distance Time (min) Symbol Process (place) Operator Machine Tooljigs,etc.

Inspection/Weighing (St. Extruder
(PK))

Lot delay2/menunggu penuh (St.
Extruder (PK))

Transportation/intern (St. Extruder
(PK))

Lot delayl/menunggu habis (St.
Extruder (PK))

Processing/potong kompon (St.
Extruder (PK))

Lot delay2/menunggu penuh (St.
Extruder (PK))

Transportation/ekstern (St.
Extruder (PK))

Lot delayl/menunggu habis (St.
Extruder (Eks.))

Processing/ekstruksi kompon (St.
Extruder (Eks.))

Lot delay2/menunggu penuh (St.
Extruder (Eks.))

Rendam/process delay (St.
Extruder (Eks.))

Transportation/ekstern (St.
Extruder (Eks.))

O |3 |O 3| & | O ¢ | X0
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Lampiran 2 [L2-3

Operating
No| Pieces Distance Time (min) Symbol Process (place) Operator Machine Tooljigs,etc. Storage conditions,develo
pments,etc.
19 Store/process delay (St. Extruder
v (Eks.))
20 Processing/cutting kompon (St.
O Cutting)
Lot delay2/menunggu penuh+lot
21 * delayl/menunggu habis (St.
Cutting)
%) D Inspection/Weighing (St. Cutting)
3 Lot delay2/menunggu penuh (St.
Cutting)
24 E> Transportation/intern (St. Press)
25 Lot delayl/menunggu habis (St.
Press)
26 O Processing/proses press (St. Press)
27 Lot delay2/menunggu penuh-+lot
delayl/menunggu habis (St. FQC)
28 I:l Inspection/Quality (St. FQC)
Lot delay2/menunggu penuh-+lot
29 * delay1/menunggu habis (St.
Packing)
20 Processing/proses packing (St.
O Packing)
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Lampiran 2 12-4
Operating
No| Pieces Distance Time (min) Symbol Process (place) Operator Machine Tooljigs,etc. Storage conditions,develo
pments,etc.
Lot delay2/menunggu penuh+lot
31 * delayl/menunggu habis (St.
Packing)
32 D Inspection/Weighing (St. Packing)
Lot delay2/menunggu penuh-+lot
33 * delayl/menunggu habis (St.
Packing)
34 Transportation/ekstern (St.
¢ Packing)
35 Lot delay2/menunggu penuh (St.
Packing)
36 v Store/process delay (St. Packing)
37 I:l Inspection/Weighing (St. Shipping)
3 Lot delay2/menunggu penuh (St.
Shipping)
39 Transportation/ekstern (St.
Shipping)
40 v Truck
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Lampiran 3 L3-2
Lampiran Tabel Bilangan Random:
No Station No Process No Operation kind sampel Bilngan Random (Snedecor and Cochran)
11213 )4|5[6[7[8][9]10)11[12({13[14]15]16]17|18|19[20(21]22]23]|24]|25[26[27[28]29]30
1 [Mempersiapkan timbangan Setup Preparation (before) 30 [32]14)30) 8 [41[15(40(12]| 3 |16|23|18[44[37| 6 45| 7 [13[36[28] 1[26]|27|22| 5 [25[17[4 24|11
7 |Weighing (Inspection) 2 |Fitting kompon roll Main operation Auxiliary operation 30 474416 13[14[18(32(19| 4|6 |10[12(27[22]15]|35|46| 8 [26[29]40(34] 3 |23|17[24[42[45|33]|11
3 [Menimbang kompon roll Essential operation 30 4504411 12|10({34[19] 7|39 |21[43[22[46]23]|18]14|41|36[2 [27]42]|24]|35|32(48[ 1|8 |49]|47
8 |Lot delay2
4 [Mempersiapkan pallet+handpallet Setup Preparation (before) 30 32[14[30) 8 [41]15]40[12) 3 [16/23]|18({44|37| 6 [45] 7 [13]|36]28[ 1 |26[27[22]| 5 (25|17 4 [24]11
9 |Transportation 5 |Loading (removing) roll Auxiliary operation 30 [47[44)16]13[14|18]32([19[ 4| 6 [10[12]27|22[15[35|46[ 8 [26]29]40(34| 3 |23[17|24]|42[45[33]|11
6 [Membawa pallet Main operation |Essential operation 30 |32[14[30) 8 [41[15[32] 123 [16]23]18[44|37| 6 [45] 7 |13[36[28] 1 [26[27|22]| 5 [25[17] 4 [24]11
7 _[Unloading roll Auxiliary operation 30 [47]|44)16]|13|14[18[32(19] 4|6 |10[12(27[22]15]35|46| 8 [26[29]40(34] 3 |23|17[24[42[45]|33]11
II' | Extruder (PK) | 10 [Lot delayl
8 [Mempersiapkan mesin potong Setup Preparation (before) 30 56| 18|64 1 [41]25145[35]|61[43[16|60[15|10]|28[66]23[27(42]| 4 [67|49|44[52]14]70(46]69] 21|54
11 |Processing 9 [Attaching roll Main operation | Auxiliary operation 30 [47]|44)16|13|14[18(32(19| 4|6 |10[12(27[22]15]|35|46| 8 [26[29[40(34]| 3 |23|17[24[42[45]33]|11
10 |Memotong kompon roll Essential operation 30  [56[18[64] 1 |41]25[45[35[61[43]|16])60]|15|10({28[66[23]|27|42]| 4 [67[49[44[52]|14]|70|46|69[21(54
12 | Lot delay2
11 |Mempersiapkan pallet+handpallet Setup Preparation (before) 30 32[14[30] 8 [41]|15)40| 12| 3 [16[23]18]44]|37| 6 [45] 7 [13[36]28]| 1 |26(27(22|5|25|17|4 |24[1I
13 |Transportation 12 |Loading/Removing roll ) ‘ Auxiliary operation 30 [26[52] 7 [16[40|48])41[76[80)74]{28[59|36]24[14[73] 6 [20[70)22|57[30|49|11[17[77]5|62[60]9
13 [Membawa pallet Main operation |Essential operation 30 32014130 8 [41[15]40]12) 3 |16[23[18[44[37] 6 |45] 7 | 13|36[28[ 1 [26]27]22] 5 |25[17[ 4 [24]11
14 |Unloading pallet Auxiliary operation 30 [32]14)30) 8 [41[15[40(12]| 3 |16|23|18[44[37] 6 45| 7 [13[36[28] 1[26]27|22|5[25[17]4|24]|11
14 |Lot delayl
1 |Mempersiapkan mesin extruder Setup Preparation (before) 30 321430 8 [41|15]40(12) 3 [16/23]|18[{44|37| 6 [45] 7 [13]|36]28| 1 |26[27|22|5[25|17]4 [24]11
15 [Processing 2 |Attaching pot. Auxiliary operation 30 [26[52] 7 [16]40]|48|41[76[80(74]28]59]|36|24[14[73][ 6 [20]|70|22|57[30({49[11|17|77|5|62[60[9
3 |Ekstruksi kompon pot. Main operation |Essential operation 30 [54[15[85]61] 5 |41[28[17[40(82]34] 6 |62|47[24[90[55]65]|18|11[10[87[20]29]|66]|53|49| 7 [67]84
4 |Removing eks. Auxiliary operation 30 S4|15[85[61] 5 |41|28|17[40(82[34] 6 |62)47|24[90[55[65[18]11]10)87[20{29[66]53149] 7 |67[84
16 |Lot delay2
T} Extruder (Eks.) 17 [Rendam (process delay)
5 |Mempersiapkan pallet+handpallet Setup Preparation (before) 30 321430 8 [41|15]40(12) 3 [16/23]|18[44|37| 6 (45| 7 [13]36]28| 1 |26[27[22|5[25|17]4 [24]11
18 | Transportation 6 _[Loading eks ) . Auxiliary operation 30 [ 54]15]185|61| 5 [41[28]17]40)82|34| 6 [62[47]24]90]|55|65|18[11[10]87]20|29|66(53[49[ 7 |67]84
7 [Membawa pallet ke stasiun cutting Main operation |Essential operation 30 32014[30] 8 [41]15]40[12]) 3 [16/23]|18[44|37| 6 [45] 7 [13]|36]28| 1 |26[27[22| 5 [25|17]4 [24]11
8 |Unloading pallet Auxiliary operation 30 [32]14)30) 8 [41[15]40(12]| 3 |16|23|18[44[37| 6 45| 7 |13[36[28] 1[26]27|22| 5 [25[17]4 24|11
19 [Store (process delay)
1 |Mempersiapkan box besar Setup Preparation (before) 30 32014[30] 8 [41]15]40[12) 3 [16/23]|18({44]|37| 6 [45] 7 [13]|36]28[ 1 |26[27[22] 5 (25|17 4 [24]11
20 |Processing 2 |Attaching eks. ) ‘ Auxiliary operation 30 |32[14[30) 8 [41[15[40] 123 [16]23]18[44|37]| 6 [45| 7 |13[36[28) 1 [26[27|22]| 5 [25[17]4 [24[11
3 [Cutting kompon eks. Main operation |Essential operation 30 [47]|44]16|13[14[18[32(19| 4|6 |10[12(27[22]15]35|46| 8 [26[29]40(34] 3 |23|17[24[42[45]|33|11
4 |Removing cut. Auxiliary operation 30 [ 54]13)61)| 2 |[44[23[17]49]33] 3 |45[28[51[69]18]12]16|26|38[56(53|68]|48]|73|42(59[46[10]43]24
2 Lot delay2
v Cutting Lot delayl
5 [Mempersiapkan timbangan Setup Preparation (before) 30  [54[13[61]2|44|23[17[49(33]3 [45|28|51|69[18[12]16]26]38]|56[53[68[48|73]|42]|59|46(10(43[24
6 [Mempersiapkan box kecil Setup Preparation (before) 30 [32[14[30] 8 |41|15[40( 12| 3 [16]23]|18|44[37| 6 [45] 7 |13]36|28| 1 [26[27]22]| 5 |25|17|4 (24|11
22 |Weighing (Inspection) 7 |Fitting cut. Auxiliary operation 30 [26[52] 7 ]16]40]|48[41[28[59]36]24]14]| 6 [20[{22[57[30]|11]17| 5[60[ 9 [50] 3 |47])27|49| 2 [32]39
8 |Menimbang kompon cut. Main operation |Essential operation 30 [ 54[13])61] 2 [44|23]17[49[33] 3 [45[28]51[69[18[12]|16[26|38)56(53|68|48|73[42|59]|46[10[43]24
9 |Removing/Loading cut. Augxiliary operation 30 54113[61] 2 [44]23]17[49]33] 3 [45]28[51|69]18[12]16]26|38]56[53]|68]48[73]42[59[46]10[43]|24
23 |Lot delay2
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Lampiran 3 L3-3
No Station | No Process No Operation kind sampel Bitangan Random (Snedecor and Cochrar)
T{2(31415[6]78[9[10)11[12{13]14[15[16]17[18[19]20]21[22[23]24]25[26]27]|28[29]30
. 1 |[Membawa box kecil ke stasiun press . . |Essential operation 30 |32[14[30 AL[151401 12 3 |16 23[18[44)37] 6 [45] 7 [13[36[28] 1 [26[27)22] 5 [25|17] 4 [24|11
24 |Transportation - . Main operation — -
2 [Unloading box kecil Auxiliary operation 30 [32[14[30] 8 |41)15]40(12] 3 [16{23|18|44]|37] 6 |45 7 [13[36[28| 1 |26|27|22| 5 |25[17]4 24|11
25 |Lot delayl
\ Press 3 |Mempersiapkan mesin press Setup Preparation (before)
26 |Processing 4 |Attaching cut. ‘ . Auxiliary operation 30 26(52] 711614048 (41[76[80]74]28]|59|36(24[14[73] 6 |20]|70|22|57({30{49|11]|17|77| 5 [62[60] 9
5 [Proses press Main operation |Essential operation 30 [26[52[ 7 |16/40)48]41[76[80[74[28[59|36|24]|14|73] 6 [20[70({22[57|30|49| 1117|775 [62[60]9
6 _|Removing FG press Auxiliary operation 30 [26[52( 7 |16/40)48]41|76[80[74[28|59|36]24]14]|73] 6 [20[70{22|57|30|49] 1117|775 [62[60]9
27 Lot delay2
Lot delayl
VI| Finishing+QC 1 |[Fitting FG press Auxiliary operation 30 [26[52( 7 |16/40)48]|41(76[80[74[28[59|36|24]|14|73] 6 [20[70({22|57|30|49| 1117|775 [62[60]9
28 |Inspection 2 [Proses Finishing+QC Main operation |Essential operation 30 |26[52(7]16]40(48|41]76[80|74|28[59[36]|24|14[73] 6 |20[70[22]57{30({49|11]|17[77|5]62]{60| 9
3 [Removing FG press Auxiliary operation 30 |26[52]7)16[40[48]41|76[80|74]28|59[36]24)14[73] 6 20| 70({22|57|30({49[11]|17|77|5|62]60]9
2 Lot delay2
Lot delayl
1 |Mempersiapkan Plastik packing Setup Preparation (before) 30 |32[14[30] 8 [41[15)40]12[ 3 |16]|23[18[44])37] 6 [45] 7 |13[36/28] 1 [26[27]22] 5 [25|17] 4 [24|11
30 |Processing 2 |Attaching FG press Main operation Auxiliary operation 30 |26[52] 7 )16[40[48]|41|76[80|74])28|59([36]24]|14[73] 6 |20|70({22|57|30({49[11|17|77|5[62]60]9
3 |Packing FG press Essential operation 30 2652 716)40|48[41[{28[59]36]24] 14| 6 (20225730 11|17 5 [60[ 9 [50] 3 |47|27[49]2 |32]39
31 Lot delay2
Lot delay!
Vil Packing . 4 |[Mempersiapkan timbangan Setup Preparation (before) 30 | 32[14[30] 8 [41[15]40] 12| 3 |16]|23[18[44]|37| 6 [45] 7 |13[36[28] | [26[27|22| 5 [25|17| 4 [24]11
32 [Weighing (Inspection) 5 |Fitting FG packing Main operation Auxiliary operation 30 [26[52[ 7 |16/40)48]41(28[59[36[24[14| 6 |20]22|57(30[11[17[5[60| 9 |50]3 [47]27([49]2 [32]|39
6 [Menimbang FG packing Essential operation 30 [26[52( 7 |16/40)48]41(28[59[36(24[14| 6 |20122]|57(30[11{17{5[60| 9 |50]3 [47]27([49]2 [32|39
3 Lot delay2
Lot delayl
. 7 |Membawa FG packing . . |Essential operation 30 2652 716]40|48|41[{28[59]36]|24] 14| 6 (20225730 11|17 5 [60[ 9 |[50] 3 |47|27[49]2 |32]39
34 [Transportasi - - Main operation — -
8 |Unloading FG packing Auxiliary operation 30 26(52] 7 (16)40|48[41[{28[59]36]|24] 14| 6 (20225730 11|17 5 [60[ 9 |50] 3 |47|27[49]2 |32]39
35 |Lot delay2
36 [Store (process delay)
1 [Mempersiapkan timbangan Setup Preparation (before) 30 | 32[14[30] 8 [41[15)40]12[ 3 |16]|23[18[44)37] 6 [45] 7 |13[36/28] 1 [26[27)22] 5 [25|17]4 [24|11
37 [Weighing (Inspection) 2 |Fitting FG packing Main operation Auxiliary operation 30 [26[52[ 7 |16/40)48]41(28[59[36(24[14| 6 |20]2257(30[11{17[5|60| 9 |50]3 |47]27[49]2 [32]39
3 |Menimbang FG packing Essential operation 30 |26[52[7]16{40([48])41]28[59]|36]24|14 20(22) 57130 11| 17] 5[60] 9 ])50] 3 [47]27][49[ 2 |32]39
38 |Lot delay?
IVIIl  Shipping 4 [Mempersiapkan forklift Setup Preparation (before) 30 32014130 8 [41)15[40(12) 3 [16[23|18|44[37| 6 |45] 7 [13]36]28[ 1 [26|27(22| 5 |25|17[4 [24]11
39 Transportasi 5 |Loading (Removing) FG packing . . Auxiliary operation 30 |26[52]7)16[40[48]41|28[59(36]24|14[ 6 [20)22{57[30|11|17[5]60]9 [50[ 3 |47|27[49]2|32|39
6 |Membawa FG packing ke truck Main operation  Essential operation 30 |32[14[30] 8 [41[15)40]12[ 3 |16|23[18[44)37] 6 [45] 7 [13[36/28] 1 [26[27]22] 5 [25|17]4 [24]|11
7 _|Unloading FG packing Auxiliary operation 30 [26[52( 7 |16/40)48]41(28[59[36{24[14| 6201225730 11{17{5[60| 9 |50]3 [47]27([49]2 [32|39
40 [Truck
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Lampiran 4 L4-2

Langkah-langkah Uji Kolmogorov-Smirnov dengan SPSS 11.5:
Langkah 1:

Mame Type | Width| Decimals | Label | Values | Missing | Columns | Align | Measure
1[insit Numeric g 2 None Mone g Rigt  |Scale
2|insl2 Mumeric 8 2 Mone Mone 8 Right Scale
3|insl3 Murmeric g 2 Mane Mane g Right Scale
4| stold Murneric 8 2 Mone Mane 8 Right Scale

Input variabel view:

1. Jalankan software pengolah data statistika SPSS 11.5
Akan tampil halaman kerja SPSS 11.5
Pilih tombol variabel view di bawah halaman kerja

Akan tampil halaman kerja seperti gambar diatas

wok »w N

Ketik nama masing-masing tabel data waktu pengamatan aktivitas Stasiun
Receiving
6. Lalu, kembali ke halaman kerja awal dengan memilih tombol data view di

bawah halaman kerja

Langkah 2:
insl1 insl2 inzl3 stold
1] G091 B.30 714 4.45
2 a4.41 .91 3.43 312
3 a0.13 4.08 8.41 453
4 a0.02 £.30 7.a2 369
3 a0.11 4.3 8.37 541
5 Q0.80 473 7.34 516
7 a4 51 4.38 VA7 419
g 7218 4.50 7.1 4.64
2 a0.15 5,39 G.61 512
10 7112 563 7.5 465
11 70595 629 6.3 465
12 a0.14 4.32 785 349
13 010 B.08 G.56 4.10
14 91.10 613 781 33
15 4.62 743 3.4A
16 B35 F.92 587
17 4.19 F.33 4.31
18 553 8.14 425
19 4.92 724 4.29
20 £72 519 464
a E.72 7.8 3.44
22 4.7 B85 345
23 4.62 8.16 360
24 5.30 7.1 347
25 B.97 512 5.82
26 B.G2 G.22 427
27 .29 8.64 472
2a B.A0 G.43 512
29 B.91 8.17 4.25
30 4.20 7.8a 523
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Lampiran 4 L4-3

Input data waktu pengamatan:
1. Input data waktu pengamatan masing-masing aktivitas sesuai dengan nama
tabelnya.
Langkah 3:

File Edit View Data Transform ReGED Graphs Utiliies ‘Wwindow  Help
~u Reports 4
= |u |§| | | J Dezcriptive Statistics 3 M @@
1 inzh E  Tables 3
3
sl | sz e o e ||
1 | B0.21 E.3 Mixed Models 3
2 84.41 5% Correlate 3
3 90,13 40  Regression »
4 90.02 5.2 Loglinear 3
5 0.1 47 Classify 4
B o0 a0 47 Data Reduction 3
7 B4 61 43 Skae d
Monparametric Tesks » Chi-3quare. ..
g 7218 TimSeries 3 Binomcilal. -
3 90.15 B.2 Supvival 4 Runs. ..
10 7112 5E Multiple Response 3 1-Sample K-3...
11 7095 .2 Missing Yalue Analysis. ., 2 Independent Samples. ..
12 o014 4,32 [R=1a] 3449 KIndependert Samples...
13 90.10 5.03 5.56 4.10)  2Related Samples...
14 91.10 6.13 7.51 3.31|  KRelated Samples...
15 . 4 52 7.43 345
16 . b.35 h.92 h.87
17 . 419 B6.33 4.3
18 . 553 8.14 426
19 . 492 7.24 429
20 . 872 B5.13 4.54
21 . B.72 7.38 3.44
22 . 427 B.56 3.46
23 . 562 816 3.60
24 . b.30 7.1 347
25 . b.97 .12 h.82

Input menu pengolah data:
1. Pilih menu Analyze pada toolbar menu SPSS 11.5
2. Setelah muncul, pilih kembali menu Nonparametric Tests

3. Terakhir, pilih kembali menu 1-Sample K-S
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stold

war |

Langkah 4:
insht | _insl2 insi3
1
2
3 @ insl
4 @ insl2
5 A insl3
B < stold
7
a Statistics
g v Descriptive
10
11 Test Distribuation Miszing Yalues
12 v Marmal
13 [ Poissan
14
15

Test Variable List

One-Sample K-5: Options

I” Quartiles

&+ Exclude cases test-by-test

" Exclude cases listwise

B

Cancel
Help

Input menu options:

1. Setelah input menu selesai, muncul tampilan seperti tampilan box besar

diatas

2. Pilih timbol Options, muncul tampilan box kecil diatas

3. Centang pilihan Descriptive pada kolom Statistics

4. Pilih tombol Continue

Langkah 5:
insl1 | insl2 | insl3 | stald | war | war |
;
3 @ insl3 Test Wariable List: ok
4 @ stold @ insh -
5 @E Paste
5 Ressat
; \I\ Cancel
q Help
10
11 Test Distribution
12 v Mormal [ Uriform
Exact...

13 I” Puoizson [ Exponertial )
14 Options...
15

Input menu T7est:

1. Centang pilihan Normal di kolom Test Distribution

2.
Test Variabel List di sebelah kanan
Pilih tombol OK

Masukan satu persatu variabel view pada kolom sebelah kiri, ke kolom

Universitas Kristen Maranatha



Lampiran 4 L4-5

Output software pengolah data SPSS 11.5 adalah sebagai berikut:

= NPar Tests
Descriptive Statistics
il Mean Std. Deviation | Minimum | Maximum
IM5L1 14 826236 482822 G091 9110
IM5LZ 30 4.4993 A5167 4.08 B.97
IMSL3 30 7.3080 JB462 G112 864
STOLY 30 4.3580 75230 312 a.87
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test
IM5L1 IM5L2 IM5L3 SToL4
Il 14 30 30 30
Mormal Parametersab  pean 826236 549493 7.3090 4.3590
Std. Deviation 992822 H5167 JB462 75230
Mozt Extrerme Ahsalute 272 148 A0 13
Differences Positive a7 148 120 113
Megative - 272 -130 -.084 -0ya
Kalrmagaraw-Smirnay 2 1.017 a1z Rilili B14
Asymip. Sig. (2-tailed) 252 A25 -k 838
a. Test distribution is Mormal.
h. Calculated from data.

Keterangan output:

1.

Pada tabel pertama yaitu tabel Descriptive Statistics, memberikan
informasi mengenai data-data statistik deskriptif yang dimiliki oleh
masing-masing data waktu pengamatan.

Pada tabel kedua yaitu tabel Omne-Sample Kolmogorov-Smirnov Test,
memberikan informasi mengenai hasil Uji Kolmogorov-Smirnov yang
telah dilakukan untuk masing-masing data waktu pengamatan. Informasi
yang digunakan dari tabel ini adalah baris Most Extreme Differences
Absolute.

Nilai dari baris Most Extreme Differences Absolute akan dibandingkan
dengan nilai Absolute dari tabel Kolmogorov-Smirnov One-Sample
Statistic. Jika nilai Most Extreme Differences Absolute lebih rendah dari
nilai Absolute tabel Kolmogorov-Smirnov One-Sample Statistic, maka data
waktu pengamatan tersebut normal dan dapat digunakan untuk langkah

selanjutnya.
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Lampiran Tabel Perbandingan Nilai Absolute Pengujian Normal:

No Station No Process N0| Operation Absolut (D) | Dn (p=0,05/n= 30)| Conclusion
1 [Store (process delay)
2 |Quality Inspection
3 |Lot delayl
1 |[Mempersiapkan timbangan 0,272 D <0,349 normal
1 Receiving 4 |Weighing (Inspection) 2 Fitling/Unloading kompon roll 0,148 D <0242 normal
3 |Menimbang kompon roll 0,120 D <0242 normal
4 |Removing kompon roll 0,113 D <0,242 normal
5 |Lot delay2
6 |Store (process delay)
1 [Mempersiapkan timbangan 0,191 D <0,242 normal
7 |Weighing (Inspection) 2 |Fitting kompon roll 0,152 D <0,242 normal
3 |Menimbang kompon roll 0,141 D <0,242 normal
8 |Lot delay2
4 |Mempersiapkan pallet+handpallet 0,126 D <0,242 normal
9 |Transportation 5 |Loading (removing) roll 0,124 D <0,242 normal
6 |Membawa pallet 0,153 D <0242 normal
7 |Unloading roll 0,145 D <0242 normal
I | Extruder (PK) | 10 Lot delay1
8 |Mempersiapkan mesin potong 0,147 D <0242 normal
11 [Processing 9 [Attaching roll 0,112 D <0242 normal
10 |[Memotong kompon roll 0,127 D <0242 normal
12 [Lot delay2
11 [Mempersiapkan pallet+handpallet 0,114 D <0,242 normal
13 | Transportation 12 [Loading/Removing roll 0,148 D <0242 normal
13 |Membawa pallet 0,141 D <0242 normal
14 |Unloading pallet 0,108 D <0,242 normal
14 |Lot delayl
1 |Mempersiapkan mesin extruder 0,137 D <0242 normal
15 |Processing 2 Attaching pot. 0,118 D <0242 normal
3 |Ekstruksi kompon pot. 0,078 D <0,242 normal
4 |Removing eks. 0,133 D <0,242 normal
T | Extruder (Eks.) o {Lot delay2
17 [Rendam (process delay)
5 |Mempersiapkan pallet+handpallet 0,182 D <0242 normal
. 6 |Loading eks 0,128 D <0242 normal
18 |Transportation - -
7 |Membawa pallet ke stasiun cutting 0,126 D <0,242 normal
8 |Unloading pallet 0,173 D <0242 normal
19 [Store (process delay)
1 [Mempersiapkan box besar 0,186 D <0,242 normal
20 [Processing 2 Attaghing eks. 0,100 D <0,242 normal
3 |Cutting kompon eks. 0,100 D <0,242 normal
4 [Removing cut. 0,184 D <0,242 normal
21 Lot delay2
V| Cutting Lot delayl : :
5 |Mempersiapkan timbangan 0,120 D <0,242 normal
6 |Mempersiapkan box kecil 0,092 D <0,242 normal
22 |Weighing (Inspection) 7 |Fitting cut. 0,147 D <0,242 normal
8 [Menimbang kompon cut. 0,157 D <0,242 normal
9 |Removing/Loading cut. 0,127 D <0242 normal
23 |Lot delay2
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No Station No Process No Operation Absolut (D)|Dn (p = 0,05/n = 30)| Conclusion
24 |Transportation 1 Memba'wa box kec'il ke stasiun press 0,164 D <0242 normal
2 |Unloading box kecil 0,074 D <0242 normal
25 |Lot delayl
\% Press 3 [Mempersiapkan mesin press
. 4 |Attaching cut. 0,092 D<0242 | normal
26 |Processing
5 |Proses press
6 [Removing FG press 0,096 D <0242 | normal
27 Lot delay2
Lot delayl
V1| Finishing+QC 1 |Fitting FG press 0,139 D <0242 normal
28 |Inspection 2 |Proses Finishing+QC 0,131 D <0242 normal
3 |Removing FG press 0,136 D <0,242 normal
29 Lot delay2
Lot delayl
1 [Mempersiapkan Plastik packing 0,189 D <0,242 normal
30 |Processing 2 |Attaching FG press 0,224 D <0242 normal
3 |Packing FG press 0,124 D <0242 normal
31 Lot delay2
Lot delayl
vii|  Packing o ' 4 Mefnpersiapkar? timbangan 0,147 D <0,242 normal
32 [Weighing (Inspection) 5 |Fitting FG packing 0,114 D <0242 normal
6 |Menimbang FG packing 0,113 D <0,242 normal
3 Lot delay2
Lot delayl
34 |Transportasi 7 Memba'wa FG pac@g 0,118 D <0,242 normal
8 |Unloading FG packing 0,210 D <0242 normal
35 [Lot delay2
36 |Store (process delay)
1 |Mempersiapkan timbangan 0,158 D <0242 normal
37 [Weighing (Inspection) 2 |Fitting FG packing 0,172 D <0,242 normal
3 |Menimbang FG packing 0,115 D <0242 normal
38 [Lot delay2
IVII]  Shipping 4 |Mempersiapkan forklift 0,144 D <0242 normal
39 |Transportasi 5 |Loading (Removing} FG packing 0,175 D <0,242 normal
6 [Membawa FG packing ke truck 0,161 D <0242 normal
7 [Unloading FG packing 0,127 D <0242 normal
40 | Truck
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Lampiran Tabel Ringkasan Waktu:

No Station No Process No Operation Ws Wn  [Wb Origin|
1 |Mempersiapkan timbangan 91,062 | 101,079 | 119,526
7 |Weighing (Inspection) 2 |Fitting kompon roll 4,937 7,505 9,062
3 |Menimbang kompon roll 7,292 7,292 7,292
8 [Lot delay2
4 |Mempersiapkan pallet+handpallet 16,400 18,368 23,006
9 | Transportation 5 |Loading (removing) roll 6,484 9,855 12,861
6 |Membawa pallet 140,131 | 158,348 | 221,292
7 |Unloading roll 6,215 9447 12,329
II | Extruder (PK) | 10 |Lot delayl
8 |Mempersiapkan mesin potong 5,177 5,487 6,121
11 |Processing 9 |Attaching roll 44431 60,426 60,426
10 |Memotong kompon roll 12,502 13,502 14,971
12 | Lot delay2
11 |Mempersiapkan pallet+handpallet 8,646 9,684 10,981
13 | Transportation 12 |Loading/Removing roll 5,749 6,439 7,936
13 |Membawa pallet 143375 | 162,014 | 226,415
14 |Unloading pallet 11,172 12,401 15,284
14 |Lot delayl
1 |Mempersiapkan mesin extruder 111,018 | 111,018 | 192,194
. 2 |Attaching pot. 9,280 9,280 13,039
15 |Processing .
3 |Ekstruksi kompon pot. 65,390 65,390 65,390
4 [Removing eks. 9,280 14,013 17,026
1T | Extruder (Eks.) L& {lot delay2
17 |Rendam (process delay)
5 [Mempersiapkan pallet+handpallet 16,812 18,829 24,337
. 6 |Loading eks 14,862 22,441 28,837
18 |Transportation - -
7 |Membawa pallet ke stasiun cutting 250,876 | 303,560 | 415,118
8 |Unloading pallet 11,309 12,553 15,659
19 |Store (process delay)
1 |Mempersiapkan box besar 9,244 10,260 13,210
. 2 |Attaching eks. 26,399 | 40,390 53,921
20 |Processing -
3 |Cutting kompon eks. 221,074 | 309,504 | 406,223
4 [Removing cut. 12,090 13,057 16,256
o1 Lot delay2
v Cutting Lot delayl : :
5 |Mempersiapkan timbangan 12,570 17,975 23413
6 |Mempersiapkan box kecil 4,462 4,953 6,291
22 |Weighing (Inspection) 7 |Fitting cut. 3,340 3,574 4,298
8 |Menimbang kompon cut. 2,154 2,154 2,154
9 |Removing/Loading cut. 3216 3,441 4,138
23 |Lot delay2
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No Station No Process No Operation Ws Wn  [Wb Origin|
. 1 |Membawa box kecil ke stasiun press 17,840 27,117 36,541
24 [Transportation - -
2 |Unloading box kecil 3,530 5,365 7,256
25 |Lot delayl
\% Press 3 [Mempersiapkan mesin press 77200,000 | 7200,000 | 7200,000
. 4 |Attaching cut. 100,813 [ 110,895 [ 141,668
26 [Processing
5 |Proses press 360,000 | 360,000 | 360,000
6 [Removing FG press 56,329 61,962 78,847
27 Lot delay2
Lot delayl
VI| Finishing+QC 1 |Fitting FG press 6,985 9,080 11,168
28 [Inspection 2 |Proses Finishing+QC 13,474 17,382 21,727
3 [Removing FG press 4,128 5,366 6,601
29 Lot delay2
Lot delayl
1 [Mempersiapkan Plastik packing 21,065 [ 23,383 30,105
30 |Processing 2 |Attaching FG press 8,271 9,594 11,921
3 [Packing FG press 107,510 | 146,214 | 181,671
31 Lot delay2
Lot delayl
VI Packing o ) 4 N.Ie?‘npersiapkar.l timbangan 16,800 [ 21,672 28,011
32 |Weighing (Inspection) 5 |Fitting FG packing 12,871 19,693 26,438
6 |Menimbang FG packing 13,068 13,068 13,068
33 Lot delay2
Lot delayl
34 | Transportasi 7 Mcmba'wa FG pac@g 19,254 30,037 43,779
8 |Unloading FG packing 10,265 15911 21,361
35 |Lot delay2
36 |Store (process delay)
1 [Mempersiapkan timbangan 10,055 14,781 19,252
37 |Weighing (Inspection) 2 |Fitting FG packing 11,722 18,170 | 24,393
3 [Menimbang FG packing 8,549 8,549 8,549
38 |Lot delay2
VII] Shipping 4 |Mempersiapkan forklift 137,608 | 137,608 | 137,608
39 | Transportasi 5 |Loading (Removing)- FG packing 12,616 19,554 26,252
6 |Membawa FG packing ke truck 66,390 66,390 66,390
7 [Unloading FG packing 8,019 12,430 16,687
40 [Truck
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Lampiran Tabel Kolmogorov-Smirnov One-Sample Statistic:

Table F Kolmogorov-Smirnov One-Sample Statistic
Each table entry is the value of a Kolmogorov-Smirnov one-sample statistic D, for
sample size n such that its right-tail probability is the value given on the top row.

n 200 100 050 020 010 n 200 100 050 020 010

800 850 9T5 9% 995 21 226 259 28T 321 344
L84 776 842 000 929 22 221 253 281 314 337
S65 836 T8O .THS 829 23 216 247 275 307 330
493 .B6BS 624 6EO T34 24 212 242 269 301 323
447 509 B63 627 669 25 208 238 264 2085 317
A10 468 519 YT 617 26 204 233 259 200 .31
481 436 483 538 .5T6 27 200 229 254 284 305
A58 410 454 BOT 542 28 197 225 250 279 300
439 387 430 480 513 29 193 221 246 275 285
10 323 369 409 457 489 30 180 218 242 270 200
11 308 83562 891 437 468 31 187 214 238 266 285
12 206 338 8756 419 440 32 184 211 234 262 281
13 285 83256 861 404 432 33 182 208 231 .2B8 27T
14 275 314 349 30 418 34 Q79 206 227 2R4 0 273
15 266 304 338 37T 404 35 27T 202 234 251 269
16 258 285 327 366 392 36 174 199 221 247 265
17 250 286 318 356 381 37 172 196 218 244 262
15 244 279 309 346 371 38 170 .14 215 241 258
19 237 271 801 337 361 39 168 191 213 238 255
20 232 265 2% 320 352 40 165 189 210 235 252

00 =1 T BN e GBS =

For r > 40, right-tail critical values based on the asymptotic distribution can be
calculated as follows:

200 100 050 020 010
1.07/yn 1.22//n 1.36/yn 1.52//n 1.63/yn

Source: Adapted from L. H. Miller (1956), Table of percentage points of Kolmogorov
statistics, Journal of the American Statistical Association, 51, 111-121, with permission.
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Lampiran Tabel Ringkasan Waktu Baku (Wb):

No Station No Process No Operation Origin (sec) Satuan Day [ Time (sec)| Time (min) Satuan
1 |Mempersiapkan timbangan 119,526 | 1x setup/48 roll 1 119,526 1,992 1x setup/70 roll (day)
7 [Weighing (Inspection) 2 |Fitting kompon roll 9,062 1x fitting/1 roll 70 634,339 10,572 [70x fitting/70 roll (day)
3 [Menimbang kompon roll 7,292 1x timbang/7 roll 10 72,920 1,215 10x timbang/70 roll (day)
8 |Lot delay2 13,780
4 [Mempersiapkan pallet+handpallet 23,006 [1x setup/mr 1 23,006 0,383 1x setup/70 roll (day)
9 |Transportation 5 |Loading (removing) roll 12,861 1x loading/1 roll 70 900,270 15,005 |70x loading/70 roll (day)
6 |[Membawa pallet 221,292 |1x transport/48 roll 1 221,292 3,688 1x transport/70 roll (day)
7 |Unloading roll 12,329  |1x loading/1 roll 70 863,011 14,384 [70x Unloading/70 roll (day)
IT | Extruder (PK) | 10 |Lot delay1 133,146
8 |Mempersiapkan mesin potong 6,121 1x setup/1x potong 98 599,898 9,998  [98x setup/98x potong (day)
11 |Processing 9 |Attaching roll 12,085 1x attaching/1 roll 70 | 5921,748 98,696 [490x attaching/70 roll (day)
10 | Memotong kompon roll 14,971 1x potong/ 5 roll 98 1467,133 24,452  [98x potong/70 roll (day)
12 [Lot delay2 133,146
11 |[Mempersiapkan pallet+handpallet 10,981 1x setup/384 pot. 1 10,981 0,183 1x setup/560 pot. (day)
13 | Transportation 12 |Loading/Removing roll 7,936 1x loading/1 pot. 560 | 4444,115 74,069 |560x loading/560 pot. (day)
13 |Membawa pallet 226,415 |1x transport/384 pot. 1 226,415 3,774 1x transport/560 pot. (day)
14 |Unloading pallet 15,284  |1x unloading/384 pot. 1 15,284 0,255 1x unloading/560 pot. (day)
14 |Lot delayl 124,899
1 [Mempersiapkan mesin extruder 192,194 | 1x setup/384 pot. 1 192,194 3,203 1x setup560 pot. (day)
15 |Processing 2 |Attaching pot. 13,039 |1x attaching/1 pot. 560 | 7301,764 121,696 |560x attaching/560 pot. (day)
3 |Ekstruksi kompon pot. 65,390  |1x ekstruksi/4 eks 35 | 2288,638 38,144 [35x ekstruksi/560 pot. (day)
4 |Removing eks. 17,026 |1x removing/4 eks. 35 595,894 9,932 [35x removing/138 eks. (day)
1T | Extruder (Eks.) 16 |Lot delay2 172,975
17 [Rendam (process delay) 42,963
5 |[Mempersiapkan pallet+handpallet 24,337 1x setup/93 eks. 1 24,337 0,406 1x setup/138 eks. (day)
18 | Transportation 6 |Loading eks 28,837 |1x loading/4 eks. 35 | 1009,289 16,821 |35x loading/138 eks. (day)
7 [Membawa pallet ke stasiun cutting 415,118 |1x transport/93 eks. 1 415,118 6,919 1x transport/138 eks. (day)
8 |Unloading pallet 15,659 |1x unloading/93 eks. 1 15,659 0,261 1x unloading/138 eks. (day)
19 |Store (process delay) 1200
1 |Mempersiapkan box besar 13,210 1x setup/46 eks. 3 39,631 0,661 1x setup (day)
20 |Processing 2 [Attaching eks. 53,921 1x attaching/3 eks. 48 | 2588,189 43,136 [48x attaching/138 eks. (day)
3 [Cutting kompon cks. 11,301 |[1x cutting/3 cut. 1776 ] 20070,483 | 334,508 [1776x cutting/138 eks. (day)
4 |Removing cut. 16,256  |1x removing/3 cut. 1776 | 28871,036 | 481,184 [1776x cutting/5244 cut. (day)
1 Lot delay2 859,489
v Cutting Lot delayl : : 927,069
5 [Mempersiapkan timbangan 23413 1x setup/1748 cut. 3 70,238 1,171 1x setup/5244 cut. (day)
6 |Mempersiapkan box kecil 6,291 1x setup/1748 cut. 3 18,872 0,315 1x setup/5244 cut. (day)
22 |Weighing (Inspection) 7 |Fitting cut. 4,298 1x fitting/1 cut. 52441 22538,310 | 375,639 [5244 x fitting/5244 cut. (day)
8 |Menimbang kompon cut. 2,154 1x timbang/1 cut. 52441 11297,324 | 188,289 [5244 x timbang/5244 cut. (day)
9 |Removing/Loading cut. 4,138 1x removing/1 cut. 52441 21699,393 | 361,657 |5244 x removing/5244 cut. (day)
23 [Lot delay2 927,069
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No Station No Process No Operation Origin (sec) Satuan Day | Time (sec) [ Time (min) Satuan
24 | Transportation 1 [Membawa box kecil ke stasiun press 37,262 |1x transport/768 cut. 9 335,356 5,589|9x transport/4920 cut. (day)
2 [Unloading box kecil 7,256 1x unloading/768 cut. 9 65,307 1,088|9x unloading/4920 cut. (day)
25 [Lot delayl 1637454
\% Press 3 [Mempersiapkan mesin press 9528480 |1x setup/1640 cut. 3 28585,440 476,424|3x setup/4920cut. (day)
26 |Processing 4 | Attaching cut. 3,455 1x attaching/1 cut. 4920( 17000,160 283,336/4920x attaching/4920 cut. (day)
5 [Proses press 360,000 |1x press/1 FG press 120 | 43200,000 720,000]120x press/120 FG press (day)
6 |Removing FG press 78,847 |1x removing/ 1 FG press 120 9461,638 157,694|120x removing/120 FG press (day)
27 Lot delay2 1637454
Lot delayl 78,993
VI| Finishing+QC 1 |Fitting FG press 11,168 | Ix fitting/1 FG press 120 | 1340218 22,337 |120x fitting/120 FG press (day)
28 |Inspection 2 |Proses Finishing+QC 21,727  |[1x FQC/1 FG press 120 | 2607284 43455 |120x FQC/120 FG press (day)
3 [Removing FG press 6,601 1x removing/1 FG press 120 | 792,081 13,201  [120x removing/120 FG press (day)
29 Lot delay2 78,993
Lot delayl 61,681
1 |Mempersiapkan Plastik packing 30,105 |1x setup/40 FG press 3 90,315 1,505 |3x setup/120 FG press (day)
30 [Processing 2 [Attaching FG press 11,921 |Ix attaching/1 FG press 120 | 1430,519 23,842 |120x attachingl20FG press (day)
3 [Packing FG press 181,671 |1x packing/ 1 FG packing 12 | 2180,052 36,334 [12x packing/ 12 FG packing (day)
31 Lot delay2 61,681
Lot delayl 7,995
VIT Packing 4 |Mempersiapkan timbangan 28,011 |Ix setup/4 FG packing 3 84,033 1,401  [3x setup/12 FG packing (day)
32 |Weighing (Inspection) 5 |Fitting FG packing 26,438 |1x fitting/1 FG packing 12 | 317,256 5,288  |12x fitting/12 FG packing (day)
6 |Menimbang FG packing 13,068 | 1x timbang/2 FG packing 6 78,408 1,307 |6x timbang/12 FG packing (day)
13 Lot delay2 7,995
Lot delayl 8,650
34 | Transportasi 7 [Membawa FG packing 43,779 |1x transport/2 FG packing 6 262,671 4,378  |6x transport/12 FG packing (day)
8 |Unloading FG packing 21,361 |1x unloading/1 FG packing 12 | 256,326 4,272  |12x unloading/12 FG packing (day)
35 |Lot delay2 8,650
36 |Store (process delay) 1200
1 [Mempersiapkan timbangan 19,252 | 1x setup/12 FG packing 1 19,252 0,321|1x setup/12 FG packing (day)
37 |Weighing (Inspection) 2 |Fitting FG packing 24,393 [1x fitting/1 FG packing 12 292,713 4,879|12x fitting/12 FG packing (day)
3 [Menimbang FG packing 8,549 1x timbang/2 FG packing 6 51,292 0,855|6x timbang/12 FG packing (day)
38 |Lot delay2 6,054
IVII]  Shipping 4 |Mempersiapkan forklift 26,252 |1x setup/12 FG packing 1 26,252 0,438| 1x setup/12 FG packing (day)
39 | Transportasi 5 |Loading (Removing) FG packing 137,608 |[1x Loading/1 FG packing 12 1651,300 27,522(12x Loading/12 FG packing (day)
6 [Membawa FG packing ke truck 66,390 | Ix transport/12 FG packing 1 66,390 1,107| 1x transport/12 FG packing (day)
7 |Unloading FG packing 16,687 |1x unloading/1 FG packing 12 200,247 3,337]12x unloading/12 FG packing (day)
40 [Truck

Universitas Kristen Maranatha




LAMPIRAN 5

Analytical Operation Chart (AOC) Current dan Analytical Process
Chart (APC) Current

L5-1
Universitas Kristen Maranatha



Lampiran 5

L5-2

Lampiran Analytical Operation Chart (AOC) Current:

No Station No Process No Operation Time (min) Quantity Operator
(people)
1 [Mempersiapkan timbangan 1,992
7 |Weighing (Inspection)l | 2 |Fitting kompon roll 10,572
3 |Menimbang kompon roll 1215
8 |Lot delay2 13,780
4 [Mempersiapkan pallet+handpallet 0,383
9 |Transportation] 5 |Loading (removing) roll 15,005
6 |Membawa pallet 3,688
7 [Unloading roll 14,384
11 | Extruder (PK) | 10 Lot delay] - e | 2 OM Operator
- - 2 (PK+Eks.)
8 |Mempersiapkan mesin potong 9,998
11 |Processing! 9 |Attaching roll 98,696
10 |Memotong kompon roll 24452
12 |Lot delay2 133,146
11 [Mempersiapkan pallet+handpallet 0,183
13 | Transportation? 12 | Loading/Removing roll 74,069
13 |Membawa pallet 3,774
14 |Unloading pallet 0,255
14 Lot delayl 124,899
1 |Mempersiapkan mesin extruder 3,203
15 |Processing] 2 Attaching pot. 121,696
3 |Ekstruksi kompon pot. 38,144
4 [Removing eks. 9,932
16 |Lot delay2 172,975 ) OM Operator
1T | Extruder (Eks.)| 17 |[Rendam (process delay) 42,963 (PK+Eks.)
5 |Mempersiapkan palletthandpallet 0,406
18 | Transportation] 6 |Loading cks - - 16821
7 |Membawa pallet ke stasiun cutting 6919
8 |Unloading pallet 0,261
19 (Store (process delay) 1200,000
1 |Mempersiapkan box besar 0,661
20 |Processingl 2 Atta.chlng cks. 43,136 1 |OM Operator (cuttingl)
3 |Cutting kompon eks. 334,508
4 |Removing cut. 431,184
2 Lot delay2 859,489
v Cutting Lot delayl : : 927,069
5 |Mempersiapkan timbangan 1,171
6 [Mempersiapkan box kecil 0315
22 |Weighing (Inspection)l | 7 |Fitting cut. 375,639 1 |OM Operator (cutting2)
8 |Menimbang kompon cut. 188,289
9 |Removing/Loading cut. 361,657
23 |Lot delay2 927,069
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No Station ~ |No Process No Operation Time (min) Quantity Operator
(people)
24 |Transportation! 1 Membgwa box kegil ke stasiun press 5,589
2 |Unloading box kecil 1,088
25 |Lot delayl 1637454
\ Press 3 |Mempersiapkan mesin press 476,424 1 OM Operator (press)
26 |Processingl 4 |Attaching cut. 283,336
5 |Proses press 720,000
6 [Removing FG press 157,694
27 Lot delay2 1637454
Lot delayl 78,993
VI| Finishing+QC 1 [Fitting FG press 22337
28 |Inspectionl 2 [Proses Finishing+QC 43455 1 |OM Operator (press)
3 |Removing FG press 13,201
2 Lot delay? 78,993
Lot delayl 61,681
1 |Mempersiapkan Plastik packing 1,505
30 [Processingl 2 |Attaching FG press 23,342
3 |Packing FG press 36,334
3 Lot delay2 61,681
Lot delayl - - 7.9 1 OM Operator (press)
vii|  Packing o ' 4 1\/.Ie'mper51apkar'1 timbangan 1401
32 |Weighing (Inspection)l | 5 |Fitting FG packing 5,288
6 [Menimbang FG packing 1,307
3 Lot delay2 7,995
Lot delayl 8,650
34 |Transportasil 7 Memba.wa FG pac@g 4378
8 [Unloading FG packing 4272
35 |Lot delay2 8,650
36 |Store (process delay) 1200,000
1 [Mempersiapkan timbangan 0,321
37 |Weighing (Inspection)l | 2 |Fitting FG packing 4,879 2 |Shipping man
3 |Menimbang FG packing 0,855
38 |Lot delay2 6,054
VI Shipping 4 [Mempersiapkan forklift 0438
39 |Transportasil 5 [Loading (Removing). FG packing 27,522 4 Shipping man+ Forklift
6 |Membawa FG packing ke truck 1,107 operator
7 |Unloading FG packing 3337

40 [Truck
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Lampiran Analytical Process Chart (APC) Current:

No| Pieces Distance ;rnl_flnn(; Symbol Process (place) Operator Machine Tooljigs.etc. Storage condoigzrrl:g;%/elo
pments etc.
71 70,00 Roll 13,780 | Min D Inspcction/Wc(il%lIi(ir)lfz (St. Extruder O(I\I:IK?_ I;fli:t;) g Timbangan Besar
8| 7000 | Rol 13,780 | Min * Lot dehﬁ: :fj;l:r“(gfg; nuh (St. Di“}‘gﬁ; L;k di
9| 7000 | Roll 14 33460 | Min |:> Tramp‘mti"m(i;g;‘ (St. Extruder 0(1‘;13 pEezt;“ Pallet+Handpallet
10| 7000 | Roll 133,146 | Min * Lot dela}éi/tnrf;;n(gpg;;abis Gt Di“g:]‘i; ik di
11| 7000 | Roll 133,146 | Min O Processgjr‘ﬁ::’fpkg)’pm Gt O(l\:lg ps;:t;’r Mesin Potong
12| 56000 Pot. 133.146 | Min * Lot delay2/menunggu penuh (St. Ditumpuk di
Extruder (PK)) pallet
13| 560,00 | Pot. 14 78,280 | Min |:> Tmnsgirttr‘;t;‘:;/fﬁg;’“ Gt 08;[13 P];Z:t;’r Pallet+Handpallet
14| 56000 Pot. 124899 | Min * Lot delayl/menunggu habis (St. Ditumpuk di
Extruder (Eks.)) pallet
15| 560,00 | Pot. 172,975 | Min O Pmccssz%;ljzterlﬂ(‘;ﬁ’g‘p‘m Gt 0(1\;13 pg;:t;’ " | Mesin Extruder
to] 13800 | ks ars | in | | Lotk imenungen ponin 5 Diendam
17| 13800 | Eks. 42,963 | Min v Rendg‘f:g:fi;fz I;;y Gt Dt:i;d;:rdi
18| 13800 | Eks. 40 24,407 | Min |:> Transg:ﬁggf/gzir)n Gt 0(1\;113 p;zt;’r Pallet+Handpallet
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Time Operating
No| Pieces Distance (min) Symbol Process (place) Operator Machine Tool,jigs.etc. Storage conditions,develo
pments,etc.
19| 13800 Eks. 1200 Min Store/process delay (St. Extruder Ditumpuk di
(Eks.)) pallet
20| 13800 | Eks. 859,489 | Min Processing/cutting kompon (St. | - OM Operator Pisau cutting
Cutting) (Cutting)
Lot delay2/menunggu penuh+lot Ditumpuk di box
21 | 5244,00 Cut. 1786,558 | Min * delay1l/menunggu habis (St. besar(lot
Cutting) delay2)+box kecil
OM O t
22| 524400 | Cut. 927,069 | Min Inspection/Weighing (St. Cutting) perator Timbangan kecil
(Cutting)
23 | 5244.00 Cut. 927,069 | Min * Lot delay2/1nenupggu penuh (St. DltumpukA di box
Cutting) kecil
24| 524400 | Cut. |5x9=45|m| 6678 | Min Transportation/intern (St. Press) | C ™1 OPerator Manual (box
(Press) kecil)
25 | 524400 Cut. 1637.454| Min Lot delayl/menunggu habis (St. D1tumpuk‘ di box
Press) kecil
OM O t
26 | 4920,00 Cut. 1637,454| Min O Processing/proses press (St. Press) (PrSSesr)a or Mesin Press
. Lot delay2/menunggu penuh-+lot Ditumpuk di
2 123,00 |FGP 1716447 M
7 ’ G Press 7164471 Min ﬁ delay1/menunggu habis (St. FQC) lantai
28| 123,00 |FG Press 78993 | Min D Inspection/Quality (St. FQC) 01\/&2 fscsr;“or Timbangan besar
Lot delay2/menunggu penuh+lot . .
29| 120,00 |FG Press 140,674 | Min * delayl/menunggu habis (St. Ditumpul i
. lantai
Packing)
30| 12000 |FG Press 61681 | Min O Processmg/pr05§s packing (St. OM Operator
Packing) (Press)
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Time Operating
No| Pieces Distance (min) Symbol Process (place) Operator Machine Tool,jigs.etc. Storage conditions,develo
min pments,etc.
Lot delay2/menunggu penuh+lot . .
31| 1200 | FG 69.676 | Min * delay1/menunggu habis (St. Ditumpuk di
Packing . lantai
Packing)
F M
321 12,00 Pac]?ing 7,995 | Min D Inspection/Weighing (St. Packing) © (Por}:::; tor Timbangan besar
Lot delay2/menunggu penuh+lot . .
F D k
33| 1200 G 16,645 | Min * delay]/menunggu habis (St. itumpuk di
Packing . lantai
Packing)
FG 17x6= . Transportation/ekstern (St. OM Operator .
4 12 Mi T
3 ,00 Packing 102 m| 8,650 in I > Packing) (Press) imbangan besar
FG . Lot delay2/menunggu penuh (St. Ditumpuk di
50 12 6 M
3 00 Packing 8,650 n * Packing) lantai
36| 1200 | FG 1200 | Min Store/process delay (St. Packing) Ditumpuk di
Packing lantai
FG . . o L L .
371 12,00 Packing 6,054 | Min Inspection/Weighing (St. Shipping) | Shipping man Timbangan besar
FG . Lot delay2/menunggu penuh (St. Ditumpuk di
311200 1 b cking 6.054 | Min * Shipping) forklift
FG . Transportation/ekstern (St. .. N
12 24 2.4 M h Forklift
39 ,00 Packing m | 32403 in E> Shipping) Shipping man orkli
FG
40| 12,00 Truck
? Packing ; e
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Pengkategorian Pemborosan (Waste) Lantai Produksi dan SW1H
Identifikasi Waste

L6-1
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Lampiran Tabel Pengkategorian Pemborosan (Waste) Lapangan:

Process element waste

Operations element waste

No Station No Process No Operation
Waste | Cost Wastel Costl Waste2 Cost2
1 [Mempersiapkan timbangan UMT Labor cost
7 |Weighing (Inspection)1 2 |Fitting kompon roll OPR Operation cost UMT Labor cost
3 |Menimbang kompon roll
8 |Lot delay2 UIN |Storage cost
4 [Mempersiapkan pallet+handpallet UMT |Labor cost
9 |Transportationl TRS |Operation cost 5 |Loading (removing) roll IPR (method) |Labor cost
6 |Membawa pallet
7 |Unloading roll IPR (method) |Labor cost
IT | Extruder (PK) | 10 |Lot delayl UIN |Storage cost
8 |Mempersiapkan mesin potong CHN Labor cost
11 |Processingl 9 |Attaching roll IPR (method) Labor cost
10 [Memotong kompon roll T (MWT/MCWT)Operation cost
12 |Lot delay2 UIN |Storage cost
11 |Mempersiapkan pallet+handpallet UMT |Lab0r cost
13 | Transportation2 TRS |Operation cost 12 |Loading/Removing roll IPR (method) |Lab0r cost
13 |[Membawa pallet
14 |Unloading pallet
14 | Lot delay1 UIN [Storage cost
1 |Mempersiapkan mesin extruder CHN Labor cost
15 |Processingl EOP |Product cost 2 Attachmg pot. UMT Labor (?OSt
3 |Ekstruksi kompon pot. WT (MWT/MCWT) Operation cost
4 [Removing eks. IPR (tools) Labor cost
111 | Extruder (Eks.) 16 |Lot delay2 UIN |Storage cost
17 |Rendam (process delay) UIN |Storage cost
5 |Mempersiapkan pallet+handpallet UMT |Lab0r cost
18 |Transportation1 TRS [Operation cost 6 [Loading cks - - IPR (method) |Labor cost
7 |Membawa pallet ke stasiun cutting
8 |Unloading pallet
19 |Store (process delay) UIN [Storage+product cost
1 [Mempersiapkan box besar UMT Labor cost
20 |Processingl QOP  |Product cost 2 Attaf:hing eks. IPR (method) Labor cost
3 |Cutting kompon eks. IPR (tools) Labor cost
4 [Removing cut.
1 Lot delay2 UIN |Storage cost
v Cutting Lot delayl UIN |Storage cost : :
5 |Mempersiapkan timbangan UMT Labor cost
6 |Mempersiapkan box kecil UMT Labor cost
22 [Weighing (Inspection) 1 7 |Fitting cut. OPR Operation cost IPR (method) Labor cost
8 [Menimbang kompon cut. IPR (method) Labor cost
9 |Removing/Loading cut. IPR (method) Labor cost
23 |Lot delay2 UIN  [Storage cost
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No Station No Process Process element waste No Operation Operations element waste
Waste Cost Wastel Costl Waste2 Cost2
24 | Transportationl TRS [Operation cost ! Memba'wa box kec.1] ke stasiun press
2 |Unloading box kecil
25 |Lot delayl UIN |Storage cost
\% Press 3 |Mempersiapkan mesin press CHN Labor cost
26 |Processingl QOP  |Product cost 4 |Attaching cut. IPR (method) [Labor c.ost
5 [Proses press WT (MWT/MCWT)Operation cost
6 |Removing FG press IPR (tools) Labor cost
27 Lot delay2 UIN |[Storage cost
Lot delayl UIN |Storage cost
VI| Finishing+QC 1 [Fitting FG press
28 |Inspection] 2 |Proses Finishing+QC OPR Operation cost
3 |Removing FG press
29 Lot delay2 UIN |Storage cost
Lot delayl UIN |Storage cost
1 [Mempersiapkan Plastik packing UMT [Labor cost
30 |Processingl 2 |Attaching FG press
3 [Packing FG press
31 Lot delay2 UIN |Storage cost
Lot delayl UIN |Storage cost
VI Packing o ‘ 4 N'Ie.mpersiapkar'l timbangan ' UMT |Lab0r cost
32 [Weighing (Inspection)1 5 |Fitting FG packing OPR Operation cost
6 [Menimbang FG packing
33 Lot delay2 UIN |Storage cost
Lot delayl UIN |Storage cost
34 | Transportasil TRS |Operation cost 7 Memba'wa FG paclfing IPR (tools) |Lab0r cost
8 |Unloading FG packing
35 |Lot delay2 UIN |[Storage cost
36 |Store (process delay) UIN |Storage+material cost
1 [Mempersiapkan timbangan UMT |Lab0r cost
37 [Weighing (Inspection)1 2 |Fitting FG packing OPR Operation cost
3 [Menimbang FG packing
38 |Lot delay2 UIN |Storage cost
IVII] Shipping 4 |Mempersiapkan forklift UMT Labor cost
39 |Transportasil TRS |Operation cost 5 [Loading (Removing)' FG packing IPR (tools) Labor cost
6 |Membawa FG packing ke truck
7 |Unloading FG packing
40 | Truck
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Lampiran Tabel SW1H Untuk Masing-Masing Stasiun:

SWI1H All Waste St. Extruder/PK (Process)

No

What

Where

Who

When

Why

How (akibat)

Kompon Roll menunggu inspeksi
berat selesai (Lot delay?2)

Inventori kompon roll antara
inspeksi berat dengan proses
potong kompon di St. Extruder
(PK)

Op. Extruder

Setiap turunnya MR (Material
Requirement) dan selesai inspeksi
berat2

Semua bentuk inventori merupakan
waste. Sistem produksi batch
(besar)

Lead time panjang. Space sempit.
Adanya inventori. Biaya storage

Kompon Roll menuju ke proses
Potong kompon

Transportasi kompon roll dengan
pallet dan handpallet dari area
gudang bahan baku menuju mesin
potong kompon

OP. Extruder

Setelah inspeksi berat kompon roll

Semua bentuk transportasi adalah
waste. Jarak area gudang bahan
baku dengan area mesin potong
kompon sejauh 14 m dengan waktu
24.223 menit

Lead time panjang. Adanya biaya
transportasi.

Kompon Roll menunggu untuk
proses Potong Kompon (Lot
delayl)

Inventori kompon roll pada St.
Extruder (PK)

Op. Extruder

Setiap memulai proses Pemotongan
Kompon

Semua bentuk inventori merupakan
waste. Sistem produksi batch
(besar). Kapasitas mesin Potong 5
kompon roll

Lead time panjang. Space sempit.
Adanya inventori. Biaya storage

Kompon pot menunggu proses
potong kompon selesai (Lot delay2)

Inventori kompon pot antara proses
potong kompon dengan proses
ekstruksi di St. Extruder (PK)

Op. Extruder

Setiap selesai proses Pemotongan
Kompon

Semua bentuk inventori merupakan
waste. Sistem produksi batch
(besar)

Lead time panjang. Space sempit.
Adanya inventori. Biaya storage

Kompon Pot menuju ke proses
ekstruksi

Transportasi kompon pot dengan
pallet dan handpallet dari mesin
potong kompon menuju mesin
extruder

OP. Extruder

Setelah proses potong kompon
(kompon pot)

Semua bentuk transportasi adalah
waste. Jarak area mesin potong
kompon dengan area mesin
extruder sejauh 14 m dengan waktu
55.001 menit

Lead time panjang. Adanya biaya
transportasi.
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Lampiran 6 L6-5
SWI1H All Waste St. Extruder/PK (Operations)
No ‘What ‘Where ‘Who ‘When ‘Why How (akibat)
Bukan merupakan value added
. Inspeksi berat kompon roll di St. . . activity. Dilakukan berulang kali | Lead time panjang. Adanya biaya.
1 Inspeksi berat k 11 OP. Extrud Setiap t MR (Ix seh:
nSpelsi berat kompon ro Extruder (PK) xtruder etap turunnya (1x sehar) (tidak ada labeling dan metoda Space yang sempit
inspeksi berat standar)
. . . Merupakan setup operations (Non
k:
Aktivitas mempersiapkan Operasi m'e mpers‘lap a,n Funbangan .. . L Value Added). Metoda tidak . . . L
2 . besar, inspeksi Weighing, St. Storage man Sebelum memulai inspeksi weighing 3 . Lead time panjang. Biaya tinggi
timbangan besar .. standar (Kegiatan mencari
Receiving . .
timbangan besar/berjalan)
Merupakan incidental operations
. . Operasi fitting kompon roll, inspeksi .. . L (Non Value Added). Metoda tidak . . . Lo
A fi ke 1 P. E 1 ke h Ly . B
3 ktivitas fitting kompon rol Weighing, St. Extruder (PK) O xtruder Sebelum memulai inspeksi weighing standar (Kegiatan mengambil dan ead time panjang. Biaya tinggi
menyusun)
Operasi mempersiapkan Merupakan setup operations (Non
Aktivitas mempersiapkan L D P Sebelum memulai proses Value Added). Metoda tidak . . . L
4 pallett+handpallet, Proses OP. Extruder . . . Lead time panjang. Biaya tinggi
pallet+handpallet transportation, St. Extruder (PK) transportation standar (Kegiatan mencari
PO C pallet+handpallet/berjalan)
Merupakan Incidential operations
i loading k 1L ti: MR (Material N b . Met tidak . . .
5 Metoda loading kompon roll Operasi oadu'1g OmPpOon Fo%, proses OP. Extruder Setiap tl?runya (Ma e,r 1a (Non value ad,dEd) etoda tida Lead time panjang. Adanya biaya
transportasi, St. Extruder (PK) Requirement) 1x sehari tepat (loading satu persatu
(menyusun)/keterbatasan tool)
Operasi unloading kompon roll Merupakan Incidential operations
y Setiap t MR (Material N I dded). Metoda tidak
6 Metoda unloading kompon roll proses transportasi, St. Extruder OP. Extruder euap \frunya (Ma e_rla (Non value a _e ). Metoda i Lead time panjang. Adanya biaya
(PK) Requirement) 1x sehari tepat (unloading satu persatu
(menyusun)/keterbatasan tool)
Merupakan setup operations (Non
Mempersiapkan mesin poton Operasi mempersiapkan mesin Setiap memulai proses poton Value Added). Metoda tidak
7 P l}:om on p s potong, proses potong kompon, St. OP. Extruder P Kom: p o p s standar (setup untuk setiap kali Lead time panjang. Adanya biaya
P Extruder (PK) PO pemotongan/ketinggian pisau
potong tidak standar)
M kan Incidential ti
Operasi attaching kompon roll Setiap memulai proses poton, (Neurl:l I:::ilu: agzle;)n l\]a;[e(zgzzriati:l):]j
8 Metoda attaching kompon roll  |proses potong kompon, St. Extruder OP. Extruder p proses p € L . Lead time panjang. Adanya biaya
kompon tepat (attaching berulang kali
(PK) !
(menyusun)/tools tidak mendukung)
Operasi mempersiapkan Merupakan setup operations (Non
Aktivitas mempersiapkan P P P Sebelum memulai proses Value Added). Metoda tidak . ) . Lo
9 palletthandpallet, Proses OP. Extruder . . . Lead time panjang. Biaya tinggi
pallet+handpallet transportation 2, St. Extruder (PK) transportation standar (Kegiatan mencari
P C pallet+handpallet/berjalan)
Merupakan Incidential operations
asi loading ke t. tiap selesai proses pot N I d . Met tidak . . .
10 Metoda loading kompon pot Operasi loa u'1g OImpon pot, proses OP. Extruder Setiap selesai proses potong (Non va ue. added). Metoda tida Lead time panjang. Adanya biaya
transportasi, St. Extruder (PK) kompon tepat (loading satu persatu/layout
tidak mendukung)
tor Ext P s k 11 St.
1 Operator (azd;;ﬁc;ngganggur roses %,(:(t(:'tierogfl)s)n roll § OP. Extruder Selama proses potong kompon Metoda kerja tidak standar Lead time panjang. Biaya tinggi
Mesin Potong Kompon Proses potong kompon roll St. L . . . . .
1 P. E 1 ke ™M ke k L« . B
mengganggur (lihat PPM) Extruder (PK) O xtruder Selama proses potong kompon etoda kerja tidak standar ead time panjang. Biaya tinggi
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SWI1H All Waste St. Extruder/Eks (Process)
No ‘What Where Who When Why How (akibat)
Kompon pot menunggu proses Inventori kompon pot pada St. Semua bentuk inventori merupakan Lead time panjang. Space sempit
6 pon p . P pon pot p ' Op. Extruder Setiap memulai proses Ekstruksi waste. Sistem produksi batch . pary g p Pl
ekstruksi (Lot delayl) Extruder (Eks) (besar) Adanya inventori. Biaya storage
Hil i A
Produksi kompon eks terlalu awal . . Kompon eks untuk 3 shift, la]?gnya opportunity cost. Adanya
3 . St. Extruder (Eks) Op. Extruder Setelah proses Ekstruksi selesai . . . inventory. Menutup adanya
(Early Overproduction) diproduksi d1 shift 1
masalah (Stock)
Kompon Eks menun roses Inventori kompon eks antara proses Semua bentuk inventori merupakan Lead fime paniane. Sace sempit
7 P . . P ekstruksi dengan proses cutting di Op. Extruder Setiap selesai proses Ekstruksi waste. Sistem produksi batch . Pany g p P
ekstruksi selesai (Lot delay2) Adanya inventori. Biaya storage
St. Extruder (Eks) (besar)
S bentuk inventori ki
. . emua 'en ]IlVC%’l ort merupatan Adanya inventori. Menutup adanya
Kompon Eks menunggu selama Inventori kompon eks di St. . . |waste. Tidak sesuai dengan standar .
3 Op. Extruder Setelah proses Ekstruksi selesai . .. masalah (material lengket). Lead
proses rendam Extruder (Eks) kerja (kreativitas operator). Proses . .
. . time panjang
ekstruksi secara hot extrusion
. Semua bentuk transportasi adalah
Kompon Eks menuju ke proses Transportasi kompon eks dengan waste. Jarak area mesin extruder | Lead time panjang. Adanya biaya
3 P . ukep pallet dan handpallet dari mesin OP. Extruder Setelah proses rendam kompon eks ) . . Pamang . 4 g4
cutting extruder menuiu area cuttin dengan area cutting sejauh 29 m transportasi.
Y S dengan waktu 18.639 menit
Kompon Eks menunggu untuk ' ' . . . ' Semua bentuk inventori merupal.mn Lead t'ime panjang. Hi]éngnya .
4 roses cuttin Inventori kompon eks di St. Cutting Op. Cutting Setelah proses Ekstruksi selesai | waste. Kompon eks untuk 3 shift, | opportunity cost. Adanya inventori.
P 5 diproduksi di shift1. Space yang sempit
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SWI1H All Waste St. Extruder/Eks (Operations)
No ‘What Where Who When Why How (akibat)
M ki t i
Operasi mempersiapkan mesin erupakan setup operatlon§ (Non
. . . . . . Value Added). Metoda tidak . . .
2 | Mempersiapkan mesin extruder extruder, proses ekstruksi, St. OP. Extruder Setiap memulai proses ekstruksi . . Lead time panjang. Adanya biaya
standar (urutan kerja setup tidak
Extruder (Eks)
standar)
Merupakan incidental operations
.. . Operasi attaching kompon pot, . . | (Non Value Added). Metoda tidak . . . N
A hing k P.E | I kstruk: L . B
6 ktivitas attaching kompon pot proses ekstruksi, St. Extruder (Eks) (6] xtruder Sebelum memulai proses ekstruksi standar (Kegiatan mengambil ead time panjang. Biaya tinggi
terlalu jauh/layout tidak standar)
. Operasi removing kompon eks, . . . Metoda tidak standar (peralatan [Lead time panjang. Ukuran kompon
7 | Peralat ki ks OP. Extrud Seti 1 kstruk
eraiatan removing kompon eks proses ekstruksi, St. Extruder (Eks) xirudet CHAp SCIESA1 Proses eKSHuis! tidak sesuai peruntukan) eks tidak standar
Operasi mempersiapkan Merupakan setup operations (Non
Aktivitas mempersiapkan p persIap Sebelum memulai proses Value Added). Metoda tidak . . . L
7 pallet+handpallet, Proses OP. Extruder . . . Lead time panjang. Biaya tinggi
pallet+handpallet . transportation standar (Kegiatan mencari
transportation, St. Extruder (Eks) .
pallet+handpallet/berjalan)
Merupakan Incidential operations
O i loading k ks Seti lesai d: N lue added). Metoda tidak
8 Metoda loading kompon eks perastioa 'g OImpor EXS, proses OP. Extruder cliap selesal proses rendam (Non value added) 'e oda fica Lead time panjang. Adanya biaya
transportasi, St. Extruder (Eks) kompon eks tepat (ada kegiatan
menyusun/keterbatasan peralatan)
Operator Extrud P kstruksi ke t St.
2 perator ()lihra:lut ;;ﬁ;ngganggur roses eExtru dselr E)glkz()m P OP. Extruder Selama proses ekstruksi Metoda kerja tidak standar Lead time panjang. Biaya tinggi
Mesin Extruds lihat| P kstruksi ke t St.
2 esin Extru e;r;;;l)gganggur (liha roses eExtru dse:r E)glkz()m po OP. Extruder Selama proses ekstruksi Metoda kerja tidak standar Lead time panjang. Biaya tinggi
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SWI1H All Waste St. Cutting (Process)
No What Where Who When Why How (akibat)
Tidak ada standar jumlah kompon | . .
] . . . . Hilas Ttunit t. Ada
Kelebihan produksi kompon cut. . . . . cut yang harus diproduksi/sekali r}gnya opportuntty €08 nya
1 . . St. Cutting OP. Cutting 1 Setelah proses cutting selesai . . inventory. Menutup adanya
(Quantity Overproduction) proses dan menjaga produktivitas
. masalah
st. cutting
Kompon cut menun roses Inventori kompon cut antara Semua bentuk inventori merupakan Lead time paniane. Space sempit
8 p . seup operasi cutting dengan inspeksi Op. Cutting Setiap selesai proses Cutting waste. Sistem produksi batch . pany g p P
cutting selesai (Lot delay2) . . Adanya inventori. Biaya storage
berat di St. Cutting (besar)
Kompon cut menuneeu inspeksi Inventori kompon cut antara Semua bentuk inventori merupakan Lead time paniane. Space sempit
9 P berat (Lot d igll) P operasi cutting dengan inspeksi Op. Cutting Setiap memulai inspeksi berat waste. Sistem produksi batch Ad . P Jt ng ) P
erat (Lot de anya inventori. Biaya storage
4 berat di St. Cutting (besar). Metoda inspeksi 100% 4 va storag
. . |Inventori kompon cut antara proses Semua bentuk inventori merupakan . . .
Kompon cut menunggu inspeksi . . . . .. . . . Lead time panjang. Space sempit.
10 . cutting dengan proses press di St. Op. Cutting Setiap selesai inspeksi berat waste. Sistem produksi batch . o
berat selesai (Lot delay2) . Adanya inventori. Biaya storage
Cutting (besar)
SWIH All Waste St. Cutting (Operations)
No What Where Who When Why How (akibat)
Merupakan setup operations (Non
.. . (0] i iapkan box besar, . . . Value Added). Metoda tidak . . S
8 |Aktivitas mempersiapkan box besar perast memper‘s1ap an 0).( esar OP. Cutting Sebelum memulai proses cutting ale e‘) cloca 14 N Lead time panjang. Biaya tinggi
Proses cutting, St. cutting standar (Kegiatan mencari box
besar/berjalan)
Merupakan Incidential operations
. (0] i attaching ke ks, . . . . N lue added). Metoda tidak . . .
9 | Metoda attaching kompon eks perasiaftac 'mg ompor'1 ¢ OP. Cutting Setiap memulai proses cutting (Non value a' ed). Metoda tida Lead time panjang. Adanya biaya
proses cutting, St. cutting tepat (ada kegiatan mennyesuaikan
ukuran/peralatan tidak mendukung)
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10 Peralatan proses cutting kompon |Operasi cutt%ng kompon éks, proses OP. Cutting Setiap proses cutting Metgda tidak st'andar (peralatan |Lead time pan!'ang. Ukuran kompon
eks cutting, St. Cutting tidak sesuai peruntukan) cut tidak standar
Merupakan setup operations (Non
Aktivitas mempersiapkan Operasi mempersiapkan timbangan . .. R Value Added). Metoda tidak . . . L
P. Cutt la ks hi . . Lead t . Biaya t
’ timbangan kecil kecil, inspeksi Weighing, St. Cutting OP. Cutting Sebelum memulai inspeksi weighing standar (Kegiatan mencari cad time panjang. Biaya tinggi
timbangan kecil/berjalan)
Merupakan setup operations (Non
i iapk kecil Value A . Metoda tidak . . . L
10 | Aktivitas mempersiapkan box kecil Opg::zgﬁ:g;s; gf ‘té(;);;gcﬂ, OP. Cutting Sebelum memulai inspeksi weighing sta?lﬁdu; (;:than ;2:‘:&:?3% Lead time panjang. Biaya tinggi
kecil/berjalan)
Merupakan Incidential operations
O i fitting ke t. Seti lai inspeksi N lue added). Metoda tidak
11 Metoda fitting kompon cut perast 1. m.g ompon C.u > proses OP. Cutting CHAP METN 21 proses InSpelst (Non va l.le added). Me 0. a e . | Lead time panjang. Adanya biaya
weighing, St. cutting berat tepat (fitting satu persatu/inspeksi
100%)
Merupakan Incidential operations
12| Metoda weighing kompon cut Operasi We{ghlflg kompon-cut, OP. Cutting Setiap proses inspeksi berat (Non value adde}d).A Metoda tidak Lead time panjang. Adanya biaya
proses weighing, St. cutting tepat (weighing satu
persatw/inspeksi 100%)
Merupakan Incidential operations
i ing ke t N I . Metoda tidak . . .
13| Metoda removing kompon cut Operasi rerrpvpg ompon' et OP. Cutting Setiap selesai inspeksi berat (Non value added) . ctoda tida Lead time panjang. Adanya biaya
proses weighing, St. cutting tepat (removing satu
persatu/inspeksi 100%)
Bukan merupakan value added
tivity. Dilakukan 100% inspeksi
. Inspeksi berat kompon cut di St. . . . activity " A;'mspe ' | Lead time panjang. Adanya biaya.
4 Inspeksi berat kompon cut . OP. Cutting Setelah selesai proses cutting  |berat. Metoda proses cutting belum .
Cutting L A Space yang sempit
terstandarisasi (merupakan intuisi
operator)
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SWIH All Waste St. Press (Process)
No What Where Who When Why How (akibat)
. Semua bentuk transportasi adalah
Kompon Cut menuju ke proses Transportasi kompon cut dengan waste. Jarak area cutting dengan | Lead time panjang. Adanya biaya
4 P Y p box kecil dari area cutting menuju OP. Press Setelah inspeksi berat (kompon cut) - . s deng panang. . Y 4
press mesin press area mesin press sejauh 117 m transportasi.
P dengan waktu 6.678 menit
Semua bentuk inventori merupakan
K t te. Sist duksi batch Lead ti jang. S it.
11 Ompon cut Menungel proses Inventori kompon cut di St. Press Op. Press Setiap memulai proses press waste. SIS em pro . 1 oate ca 1m<=j panjang Pace Semp!
press (Lot delayl) (besar). Kapasitas mesin press 41 | Adanya inventori. Biaya storage
kompon cut
Adanya penerapan toleransi . .
Hil It t. A
2 Kelebihan produksi karet dumper St. Finishing+QC OP. Press Setelah proses finishing+QC selesai produksi sebesar 3%, untuk ali]ng:gri(;) pp(i\/l:ﬁ:zucoasdan ‘:anya
(Quantity Overproduction) ’ g ’ p s menjaga jumlah produksi. Menjaga - P Y
. . masalah
produktivitas mesin
SW1H All Waste St. Press (Operations)
No What Where Who ‘When Why How (akibat)
. . . Merupakan setup operations (Non . . .
O ki Lead t . Adanya biaya.
3 Mempersiapkan mesin press perast mempersmp.an mesin OP. Press Setiap memulai proses press Value Added). Metoda tidak cac time panjang . fva biaya
press, proses ekstruksi, St. Press . . Jadwal produksi terganggu
standar (setup tidak terjadwal)
. . Metoda tidak standar (peralatan . .
FGP Lead t . Ada t
15| Peralatan removing FG Press Operasi removing FG Press, proses OP. Press Setiap selesai proses press tidak sesuai peruntukan/kreativitas cadtime panjang riya caca
press, St. Press FG Press
operator)
Merupakan Incidential operations
Overasi attaching kompon cut (Non value added). Metoda tidak
14| Metoda attaching kompon cut P e P ’ OP. Press Setiap memulai proses press tepat (tidak ada standar kali atau | Lead time panjang. Adanya biaya
proses press, St. Press . . .
jumlah pengambilan/peralatan tidak
mendukung)
Operator Press mengganggur (lihat L. . . . S
3 PPM) Proses Press kompon cut St. Press OP. Press Selama proses press Metoda kerja tidak standar Lead time panjang. Biaya tinggi
Mesin Press mengganggur (lihat S . . . L
3 PPM) Proses Press kompon cut St. Press OP. Press Selama proses press Metoda kerja tidak standar Lead time panjang. Biaya tinggi
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Setelah selesai proses press

SWIH All Waste St. Finishing+QC (Process)
No What Where ‘Who When Why How (akibat)
Inventori FG Press antara proses Semua bentuk inventori merupakan . . .
FG Press menunggu proses press L . . . . Lead time panjang. Space sempit.
12 . press dengan proses finishing dan Op. Press Setiap selesai proses press waste. Sistem produksi batch . .
selesai (Lot delay2) . . . L Adanya inventori
inspeksi berat di St. Finishing+QC (besar)
FGP S bentuk inventori k:
. ress m enmggu P r'oses Inventori FG Press di St. Setiap memulai proses Finishing emua ben . fventon m,erupa an Lead time panjang. Space sempit.
13 | finishing dan inspeksi kualitas (Lot FinishingHQC Op. Press dan inspeksi berat waste. Sistem produksi batch Adanva inventori
. . Vi
delayl) £ P (besar). Metoda inspeksi 100% 4
5W1H All Waste St. Finishing+QC (Operations)
No What Where Who When Why How (akibat)
Bukan merupakan value added
. . . activity. Inspeksi masih
. Inspeksi kualitas FG Press di St.
5 Inspeksi kualitas FG Press ISpexst .a4l a.s ressd OP. Press
Finishing+QC

L Lead ti jang. Ad biaya.
berdasarkan intuisi operator. ca ng:::p:f ser?ln}';a aya
11
Adanya kerusakan mattress mesin PAce yang setp
press
Universitas
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SWIH All Waste St. Packing (Process)
No What Where Who When Why How (akibat)
Inventori FG P t
FG Press menunggu proses l‘lVeI‘l o.n r‘ess an .ara P ?OS“ . . . Semua bentuk inventori merupakan . . .
. . , . finishing dan inspeksi kualitas Setiap selesai proses finishing dan . . Lead time panjang. Space sempit.
14 | finishing dan inspeksi berat selesai L Op. Press . . . waste. Sistem produksi batch . .
dengan proses packing di St. inspeksi kualitas Adanya inventori
(Lot delay2) . (besar)
Packing
. Semua bentuk inventori merupakan . . .
FGP kin, . . . . . . . . Lead t .S t.
15 1SS MENUNEEL Proses packing Inventori FG Press di St. Packing Op. Press Setiap memulai proses packing waste. Sistem produksi batch cadme p anjan'g P ac§ sempt
(Lot delayl) L Adanya inventori
(besar). Packin setiap 10 FG Press
FG Packi Inventori FG Packing antara proses Semua bentuk inventori merupakan Lead i . S it
acking menun roses ead time panjang. Space sempit.
16 . ¢ . sl p packing dengan inspeksi berat di St. Op. Press Setiap selesai proses packing waste. Sistem produksi batch pany g P . P
packing selesai (Lot delay2) . Adanya inventori
Packing (besar)
. . S bentuk inventori ka
FG Packing menunggu inspeksi Inventori FG Packing antara proses ergiteeghteiveﬁozzkr:ie;:iah ! Lead time panjang. Space sempit.
17 £ £EL ISP packing dengan inspeksi berat di St. Op. Press Setiap memulai inspeksi berat ) P PAIang. Space sempt
berat (Lot delayl) . (besar). Kapasitas timbangan besar Adanya inventori
Packing .
2 FG Packing
. . . Inventori FG Packing antara Semua bentuk inventori merupakan . . .
FG Packing menunggu inspeksi . . . . .. . . . Lead time panjang. Space sempit.
18 . inspeksi berat hingga proses Op. Press Setiap selesai inspeksi berat waste. Sistem produksi batch . .
berat selesai (Lot delay2) . L. Adanya inventori
transportasi ke St. Shipping (besar)
. Inventori FG Packing antara . . . Semua bent-uk nventorl @erupakan . . .
FG Packing menunggu ke St. . . . Setiap memulai proses transportasi [ waste. Sistem produksi batch Lead time panjang. Space sempit.
19 L inspeksi berat hingga proses Op. Press .. . . .
Shipping (Lot delayl) L . ke St. Shipping (besar). Kapasitas alat angkut 2 FG Adanya inventori
transportasi di St. ke St. Shipping .
Packing
Semua bentuk inventori merupakan
20 FG Packing menunggu proses Inventori FG Packing di St. Op. Press Setiap selesai proses transportasi waste. Sistem produksi batch Lead time panjang. Space sempit.
transportasi selesai (Lot delay2) Shipping P- ke St. Shipping (besar). Kapasitas alat angkut 2 FG Adanya inventori
Packing
. . S bentuk t tasi adalah
FG Packing menuju ke gudan; Transportasi FG Packing dengan z::za.l aeer areanS::lih?SI(?er? an | Lead time panjang. Adanya biaya
uju ke gug . . . . . . waste. .
5 s J . gudang timbangan besar dari area packing OP. Press Setelah inspeksi berat (FG Packing) P . e . s pamang . va by
barang jadi menuiu eudane barane adi area gudang barang jadi sejauh 72 transportasi.
Uju g .
Ju gucang € m dengan waktu 8.650 menit
Semua bentuk inventori merupakan
te. Pengiriman dilakuka Lead ti jang. Hilai
FG Packing menunggu untuk Inventori FG Packing di St. .. . . was ef engﬂ@an n e 1m © Pangne 'ngnya .
5 o L. Shipping man Setelah proses Packing selesai Ix/hari pada shiftl. FG packing | opportunity cost. Adanya inventori.
dikirim ke konsumen Shipping . . . .
shift2 dan shift3 menunggu sampai Space yang sempit
shiftl (24 jam)
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What

SWIH All Waste St. Packing (operation)

Where

Who

When

Why

How (akibat)

11

Aktivitas mempersiapkan plastik
packing

Operasi mempersiapkan plastik
packing, proses Packing, St.
Packing

OP. Press

Sebelum memulai proses packing

Merupakan setup operations (Non
Value Added). Metoda tidak
standar (Kegiatan mencari plastik
packing/berjalan)

Lead time panjang. Biaya tinggi

12

Aktivitas mempersiapkan
timbangan besar

Operasi mempersiapkan timbangan
besar, inspeksi Weighing, St.
Packing

OP. Press

Sebelum memulai inspeksi weighing

Merupakan setup operations (Non
Value Added). Metoda tidak
standar (Kegiatan mencari
timbangan besar/berjalan)

Lead time panjang. Biaya tinggi

Inspeksi berat FG Packing

Inspeksi berat FG Packing di St.
Packing

OP. Press

Setelah selesai proses packing

Bukan merupakan value added
activity. Metoda inspeksi tidak
standar (masih merupakan
kreativitas operator)

Lead time panjang. Adanya biaya.
Space yang sempit

16

Peralatan transportation FG
Packing

Operasi membawa FG Packing,
proses packing, St. Packing

OP. Press

Setiap selesai proses weighing FG
Packing

Metoda tidak standar (peralatan
tidak sesuai peruntukan/kreativitas
operator)

Lead time panjang
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SWI1H All Waste St. Shipping (Process)
No What Where Who When Why How (akibat)
FG Packing menun roses Inventori FG Packing di St. Setiap memulai proses transportasi Semua bentuk inventori merupakan Lead time panjang. Adanya
21 & merungen p  racking arst Op. Press P P P waste. Metoda transportasi tidak - Panjang Y
transportasi (Lot delay2) Shipping ke truck inventori
standar
K tr: rtasi h
Transportasi FG Packing dengan ?:ans]zaa lJj :rnatuk areznsp(;a:: Sll?adrzl: Lead time panjang. Adanya biaya
6 FG Packing menuju ke truck forklift dari gudang barang jadi Shipping man Setelah inspeksi berat (FG Packing)| . .~ & . N ¢ PARjAng. . va iy
menuit truck jadi dengan truck sejauh 24 m transportasi.
y dengan waktu 33.403 menit
SWIH All Waste St. Shipping (operation)
No What Where ‘Who ‘When Why How (akibat)
. L Bukan merupakan value added . . .
Inspeksi berat FG Packing di St. Lead t . Ad biaya.
7 Inspeksi berat FG Packing TSpeist erghi i ackmg & Shipping man Setelah terkumpul 12 FG Packing | activity. Merupakan inspeksi berat ca ursleaie;nja;f serzni}t]a aye
Pping yang berulang (tidak ada labeling) pace yang sempt.
. . . Merupakan setup operations (Non
kan t
13 Aktivitas mempersiapkan Opi?strm;rsniel::ilige?nh;n b;lgan Shipping man Sebelum memulai inspeksi weighin; Value Added). Metoda tidak Lead time panjang. Biaya tinggi
timbangan besar ’ pShi o g, St bpiig P g standar (Kegiatan mencari panjang. Biaya g
PpIng timbangan besar/berjalan)
Merupakan setup operations (Non
.. . . Operasi mempersiapkan forklift, L Sebelum memulai proses Value Added). Metoda tidak . . . Lo
13| Aktivit kan forklift hi Leadt . Biaya t
viias mempersiapian for proses transportasi, St. Shipping Shipping man transportation standar (Kegiatan mencari dan cad time panjang. Biaya tinggi
mempersiapkan forklift)
. . . Metoda tidak standar (peralatan
Peralatan t rtation FG O bawa FG Packin;
17 cralatan transportation perasi mermbawa acking, Shipping Setiap proses shipping tidak sesuai peruntukan/kreativitas | Lead time panjang. Adanya biaya

Packing

proses shipping, St. Shipping

operator)
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Lampiran Tabel Perhitungan Harga Produk:

Material cost Operation cost Storage cost
Ti Jeni Jeni Machine/Tools St tools | Storag
No| Pieces Distance ]r,ne Symbol Process (place) ens ems' Material cost | Labor Cost achmertoo Operation cost | Space cost arage 100 orage Product Price
(min) Product | Material cost cost cost
I i ighi . E K K
7] 4800 | Roll 13,780 | Min I:l nspection/Weighing (St. Extruder | Kompon | Kompon | o ) 65 ee670 | Rpoa233 | Rp26,50 Rp96883 | Rp000 | Rp000 | Rp000 | Rp4.626.855,53
(PK)) Roll7 Roll6

. * Lot delay2/menunggu penuh (St. | Kompon | Kompon
8 [ 48,00 Roll 13,780 | Min Extruder (PK) Rol8 Roll7 Rp4.626.855,53 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp4,02 Rp4,02 Rp4.626.859,55
9| 4800 | Rol 14 33460 | Min Transportation/intern (St. Extruder | Kompon | Kompon | o 7 ¢s9 55 | Rp3 58824 | Rpl188s | Rp3.70702 | Rp0.00 Rp0.00 Rp000 | Rp4.630.566,67

(PK)) Rolly Roll8

. Lot delayl/menunggu habis (St. Kompon | Kompon
10| 48,00 Roll 133,146 | Min * Extruder (PK)) Rolll0 Roll9 Rp4.630.566,67 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp38,83 Rp38,83 | Rp4.630.605,50

. Processing/potong kompon (St. Kompon | Kompon
11| 4 Roll 133,146 | M Rp4.630.605, Rp9.985, Rpl1.181, Rp21.167,74 Rp0, Rp0, Rp0, Rp4.651.

8,00 o 33,146 | Min O Extruder (PK)) pot 1 Rolll0 p4.630.605,50 | Rp9.985,97 [ Rpll1.181,77 p21.167,7: p0,00 p0,00 p0,00 p4.651.773,25

. Lot delay2/menunggu penuh (St. | Kompon | Kompon

12| 384,00 Pot. 133,146 | M Rp4.651.773,25 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp22,83 Rp22,83 | Rp4.651.796,08
’ ° : n ﬁ Extruder (PK)) pot.2 pot.1 Pt 2 P P P P Pes L Pt g

. Transportation/ekstern (St. Kompon | Kompon
1 4. Pot. 14 2, Mi Rp4.651. Rps. Rp278,12 Rp6.149,11 R R R Rp4.657.945,1
3| 384,00 ot. 78,280 in E> Extruder (PK) pot3 pot2 p4.651.796,08 | Rp5.870,99 p278, p6.149, p0,00 p0,00 p0,00 p4.657.945,19




Lampiran 7 L7-3
Material cost Operation cost Storage cost
Ti Jeni Jeni Machine/Tools St tools | Storag
No| Pieces Distance @e Symbol Process (place) ens em§ Material cost | Labor Cost achine/ 100 Operation cost | Space cost orage 100 OTagS Product Price
(min) Product | Material cost cost cost
. Lot delayl/menunggu habis (St. Kompon | Kompon
14| 38400 | Pot. 124,899 | Mi Rp4.657.945,19 | Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp36,43 Rp3643 | Rp4.657.981,62
S of : in * Extruder (Eks.)) pot.4 pot.3 p4 , 0, PO, p0, PO/ p36; p36; p4 X
. Processing/ekstruksi kompon (St. [ Kompon | Kompon
15| 384,00 | Pot. 172,975 | Mi Rp4.657.981,62 |Rp10.112,32| Rp47.140,63 | Rp57.25294 | Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 | Rp4.715.234,56
© " O Extruder (Eks.)) pot.5 pot.4 P P P4 P P PO P pA
. Lot delay2/menunggu penuh (St. | Kompon | Kompon
16 93,00 Eks. 172,975 | Mi Rp4.715.234,56 |  Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 | Rp4.715.234,56
s n * Extruder (Eks.)) eks.1 pots | KP4 P P PO P PO P Pt
. v Rendam/process delay (St. Kompon | Kompon
1 93,00 FEks. 42963 | M Rp4.715.234,56 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp4.715.234,56
! ’ ks ’ " Extruder (Eks.)) eks.2 eks.1 P47 ’ P P PO P PO P P47 ’
. Transportation/ekstern (St. Kompon | Kompon
181 93,00 Eks. 40 24407 | M Rp4.715.234,56 | Rp3.092,12 Rp86,72 Rp3.178,83 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp4.718.413,39
’ ’ i $ Extruder (Eks.)) cks.3 eks.2 Pt ’ o5 P P17 P PO, P ph ’
Store/] delay (St. Extrud K Ko
19 9300 | Eks. 1200 | Min ore/process delay (St. Extruder | Kompon | Kompon | o ) 210 41339 | Rpo,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp000 | Rp35000 | Rp35000 | Rps.718.76339
(Eks.)) eks.4 eks.3
Material cost Operation cost Storage cost
Ti i i Machi Is | Stor
No| Pieces Distance @e Symbol Process (place) Jenis Jems, Material cost | Labor Cost achine/Tools Operation cost | Space cost Storage tools | - Storage Product Price
(min) Product | Material cost cost cost
P i tting ke St. K Ko
20| 13800 | Eks. 859489 | Min rocessing/cutting kompon ( Ompon | ROMPON | o 04.718.76339 |Rp64.461,67| Rp371,66 | Rp64.83334 | Rp0,00 Rp0,00 Rp000 | Rp4.783.596.73
Cutting) eks.5 eks.4
Lot delay2/menunggu penuh-+lot
. . Kompon | Kompon
21| 524400 | Cut. 1786,558 | Min delayl/menunggu habis (St. oot s | RPATS3.59673 | Rp00O Rp0,00 Rp0,00 Rp000 | Rpl90.87 | Rpl90,87 | Rp4.783.787,60
Cutting) ) )
K K
2| 524400 | cCut. 927,069 | Min I:I Inspection/Weighing (St. Cutting) ‘C’L‘:";“ z‘;pl‘m Rp4.783.787,60 |Rp69.530,17| Rp27490 | Rp69.80507 | Rp000 | Rp000 | Rp000 | Rps.853.592,68
23| 524400 | Caut. 927,069 | Min * Lot delayz/“gi?nggfu penuh (St K:E:p; " Kzzpzo " | Rp4.853.592,68 | Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0Q0 | Rp9905 | Rp99.05 | Rp.853.691,72
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Material cost Operation cost Storage cost
. . Ti Jeni Jeni . Machine/Tool . St tools | Storag .
No| Pieces Distance “.ne Symbol Process (place) e em? Material cost | Labor Cost At 1008 Operation cost | Space cost orage 1008 orage Product Price
(min) Product | Material cost cost cost
. o K K
24492000 | Cut. |5%9=45|m| 6678 | Mn |:> Transportation/intern (St. Press) Z’EI":“ ‘C’:ﬂp}"“ Rp4.553.80688 | RpS0083 | Rpld3 Rp50225 | Rp000 | Rp000 | Rp000 | Rp4.554309,13
. Lot delay1/ habis (St. | K K
25| 492000 | Cut 1637454| Min ot delayl/menunggu habis ( Ompon | ROMPO | p 4 554.300,13 | Rp0,00 Rp000 RpOOO | Rp000 | RpI7494 | Rp17494 | Rpd.554.48408
Press) cut.5 cut.4
. . Kompon | Kompon
26 [ 4920,00 | Cut. 1637454 Min O Processing/proses press (St. Press) ath s Rp4.554.484,08 | Rp68.809,05 | Rp1.248.599,26| Rp1.317.40831|  Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 | Rp5.871.892,38
Material cost Operation cost Storage cost
. . Time Jenis Jenis . Machine/Tools . Storage tools | Storage .
No| Pieces Distance (min) Symbol Process (place) Product | Material Material cost | Labor Cost cost Operation cost | Space cost cost cost Product Price
. Lot delay2/menunggu penuh-tlot Kompon
27| 120,00 [FG Press 1716,447| Min * delay /menunggu habis (St. FQC) FG Press1 cut6 Rp5.871.892,38 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 | Rp5.871.892,38
28| 120,00 [FG Press 78,993 | Min D Inspection/Quality (St. FQC) FG Press2 | FG Pressl | Rp5.871.892,38 | Rp5.924,48 Rp0,00 Rp5.924.48 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 | Rp5.877.816,86
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Material cost Operation cost Storage cost
Ti i i Machi t tool: torag
No| Pieces Distance @e Symbol Process (place) Jenis Jen|§ Material cost | Labor Cost | = ° ine/Tools Operation cost | Space cost Storage tools | - Storage Product Price
(min) Product | Material cost cost cost
Lot delay2/menunggu penuh+lot
29| 120,00 |FG Press 140,674 | Min * delayl/menunggu habis (St. FG Press3 | FG Press2 | Rp5.877.816,86 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp5.877.816,86
Packing)
. P i king (St.
30| 12000 |FG Press 61,681 | Min O mcessmgf:c’i:g‘)’ac ing ( FG Press4 | FG Press3 | Rp5.877.81686 | Rp4.626,11 | Rp0,00 Rp4.626,11 | Rp0,00 Rp0,00 Rp0.00 | Rp5.882.442,97
FG Lot delay2/menunggu penuh+lot FG
31| 12,00 . 69.676 | Min delay1/menunggu habis (St. ] FG Press4 | Rp5.882.44297 | Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0.00 | Rp5.882.442,97
Packing . Packingl
Packing)
32 12,00 FG 7,995 | Mi D I tion/Weighing (St. Packing) FG FG Rp5.882.44297 | Rp599,62 Rpl5,37 Rp615,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 | Rp5.883.057,96
n: 1 1 . N X . .
X Packing K in spection/Weighing acking) | o ing2 | Packingl | RP X P399, pl5; p615} PO, X PO, p. !
FG Lot delay2/menunggu penuh+lot G FG
33| 12,00 16,645 | Mi delayl/ habis (St. Rp5.883.057,96 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp5.883.057,96
A Packing X in * elayl/menunggu ha is ( Packing3 | Packing? p | 0, 0, PO, PO, PO, p0; p B
Packing)
FG 17x6= . Transportation/ekstern (St. FG FG
34 12,00 R 8,650 | M . . . Rp5.883.057,96 | Rp648,75 Rpl16,63 Rp665,38 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp5.883.723,35
Packing 102 " E> Packing) Packing4 | Packing3 P P P P P PO P P
FG . Lot delay2/menunggu penuh (St. FG FG
35| 12,00 8,650 | M Rp5.883.723,35 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp5.883.723,35
? Packing ’ " * Packing) Packing5 | Packing4 P 7 L L PO/ P PO/ L P 7
36 12,00 FG 1200 | Min v Store/process delay (St. Packing) FG FG Rp5.883.723,35 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 | Rp5.883.723,35
S Packing p y (St. 9 | packingé | Packings | RPO583723 POy POy X POy X POy p5.883.723,
Material cost Operation cost Storage cost
Ti Jeni Jeni . Machine/Tools . St tools | Stora .
No| Pieces Distance H.ne Symbol Process (place) s ems_ Material cost Labor Cost achmnertoo Operation cost | Space cost orage too orage Product Price
(min) Product Material cost cost cost
37| 12,00 FG 6,054 | Min Inspection/Weighing (St. Shipping) FG FG Rp5.883.723,35 | Rp389,96 Rpl1,64 Rp401,60 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp5.884.124,94
1 1 . 1] . . . .
00| b cking X D p 2 PPI®) | b, cking? | Packing | < ; p389; pll X PO X PO p s
FG X Lot delay2/menunggu penuh (St. FG FG
38 12,00 R 6,054 | M * . . . Rp5.884.124,94 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp156,32 Rpl156,32 | Rp5.884.281,26
’ Packing " Shipping) Packing8 | Packing7 p P P PO P P P p
FG . Transportation/ekstern (St. FG FG
391 12,00 24 32403 | M Rp5.884.281,26 | Rp2.430,24 Rp949,13 Rp3.379,37 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp5.887.660,63
| Packing g n E> Shipping) Packingd | Packing8 | " T ’ poa0, e P27, PO PO, po P ’
40 [ 12,00 FG v Truck FG FG Rp5.887.660,63 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp0,00 Rp5.887.660,63
? Packing e Packingl0 | Packing9 P2.867.60% L L ? P ? L P2.867.66%
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Lampiran Tabel Correlation Matrix:

Process Activity Supply Chaln. Pr.oducnon Quality Fﬂter Demnd. Decision Point Physical
Waste/Structure Mapping (PAM) Response Matrix Variety Funnel Mapping Amplification Analysis (DPA) Structure (PS)
(SCRM) (PVF) (QQFM) Mapping (DAM)
Overproduction L 1 M 3 L 1 M 3 M 3
Unnecessary Inventory M 3 H 9 M 3 H 9 M 3 L 1
Transport H 9 L 1
Processing H 9 M 3 L 1 L 1
Reject L 1 H 9
Waiting H 9 H 9 L 1 M 3 M 3
Unnecessary Motion H 9 L 1
Lampiran Tabel Selection Matrix:
.. Supply Chain Production - Demand .. . .
Waste/Structure Weight ]];[r;);;;sg?; 2‘;}[}; Response Matrix Variety Funnel MS;;EZ (F(;l;e]\r/[) Amplification /i)n ch;sslgn(ll;(])’“:) Stn[:cht}l]li:?ll’ )
(SCRM) (PVF) Mapping (DAM)
Overproduction 0,0584 0,058 1 0,175 3 0,058 1 0,175 3 0,175 3
Unnecessary Inventory 0,6973 2,092 3 6,276 9 2,092 3 6,276 9 2,092 3 0,697 1
Transport 2,2848 20,563 9 2,285 1
Processing 37,6740 339,066 9 113,022 3 37,674 1 37,674 1
Reject 2,0760 2,076 1 18,684 9
Waiting 55,8153 502,338 9 502,338 9 55815 1 167,446 3 167,446 3
Unnecessary Motion 1,3942 12,548 9 1,394 1
Total 878,742 510,183 170,929 56,416 173,897 207,387 2,982
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Lampiran Tabel Cumulative Inventory:

No Stasiun Waktu Satuan

1 Supplier 3,00 [days
2 Receiving 3,15 |days
3 Extruder (PK) 0,23 |days
4 Extruder (Eks.) 1,28 |[days
5 Cutting 2,26 |days
6 Press 1,36 |days
7 Finishing+QC 143 |days
8 Packing 1,20 |days
9 Shipping 0,01 [days

Total 13,92 [days

Lampiran Tabel Cumulative Lead Time:

No Stasiun Waktu Satuan

1 Supplier 10,00 |[days
2 Receiving 0,13 [days
3 Extruder (PK) 0,22 |days
4 Extruder (Eks.) 0,16 |[days
5 Cutting 149 [days
6 Press 1,37 |days
7 Finishing+QC 0,07 |days
8 Packing 0,07 |days
9 Shipping 0,03 [days

Total 13,53 [days
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Lampiran 10 L10-2

Lampiran Tabel SW1H:
SWIH All Waste St. Extruder/PK (Process)

No What Where When Why How (Rancangan Tindakan)

Inventori kompon roll antara . . . . Menerapkan Continous Flow (dari
. . . . Setiap turunnya MR (Material | Semua bentuk inventori merupakan . . .
Kompon Roll menunggu inspeksi nspeksi berat dengan proses . .. . . . proses inspeksi berat sampai proses
1 . . Requirement) dan selesai inspeksi waste. Sistem produksi batch
berat selesai (Lot delay2) potong kompon di St. Extruder berat2 (besar) potong kompon) dan Work
(PK) Standard (metoda inspeksi berat)

. S bentuk tr rtasi adalah
Transportasi kompon roll dengan ermua bet ansportast aca

waste. Jarak area gudang bahan Mencrapkan continous flow
Kompon Roll menuju ke proses pallet dan handpallet dari area ) gudang

(mendekatkan area gudang bahan

. .| Setelah inspeksi berat k Il | baku d in pot .
Potong kompon gudang bahan baku menuj mesin etelah inspeksi berat kompon ro a engan area mesin potong | © dengan area mesin potong
otone kompon kompon sejauh 14 m dengan waktu kompon)
porong komp 24.203 menit P
. . M kan Conti Flow (dari
Semua bentuk inventori merupakan ener'ap o . Onnous OW (dari
Kompon Roll menunggu untuk . . . ) . proses inspeksi berat sampai proses
Inventori kompon roll pada St. | Setiap memulai proses Pemotongan|  waste. Sistem produksi batch
3 proses Potong Kompon (Lot ) . potong kompon) dan Work
Extruder (PK) Kompon (besar). Kapasitas mesin Potong 5
delayl) Standard (metoda proses potong
kompon roll
kompon)
Menerapkan Continous Flow (dari
Kormpon pot menunggu proses Inventori kompon pot antara proses Setiap selesai proses Pemotongan Semua bentgk inventori m.erupakan proses Potong kgmpon hingga
4 otong kompon selesai (Lot delay?) potong kompon dengan proses Kombor waste. Sistem produksi batch proses ekstruksi) dan Work
potong korp Y ekstruksi di St. Extruder (PK) P (besar) Standard (metoda proses potong
kompon)

. Semua bentuk transportasi adalah
Transportasi kompon pot dengan

. . . te. Jarak in pot
Kompon Pot menuju ke proses pallet dan handpallet dari mesin Setelah proses potong kompon waste. Jaracarea mesin po .0 ne
5 kompon dengan area mesin

extruder sejauh 14 m dengan waktu
55.001 menit

Menerapkan continous flow

(mendekatkan area mesin potong
ekstruksi potong kompon menuju mesin (kompon pot)

kompon dengan area mesin
extruder

extruder)
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SWI1H All Waste St. Extruder/PK (Operations)

What

Where

When

Why

How (Rancangan Tindakan)

Inspeksi berat kompon roll

Inspeksi berat kompon roll di St.
Extruder (PK)

Setiap turunnya MR (1x sehari)

Bukan merupakan value added
activity. Dilakukan berulang kali
(tidak ada labeling dan metoda
inspeksi berat standar)

Dengan menerapkan Visual
Display (labeling kompon roll),
inspeksi ini dapat dieliminasi

Alktivitas mempersiapkan
timbangan besar

Operasi mempersiapkan timbangan
besar, inspeksi Weighing, St.
Receiving

Sebelum memulai inspeksi weighing

Merupakan setup operations (Non
Value Added). Metoda tidak
standar (Kegiatan mencari
timbangan besar/berjalan)

Menerapkan Work Standard
(standar urutan kerja/waktu kerja).
5S. Visual control (visual process
indicators)

Aktivitas fitting kompon roll

Operasi fitting kompon roll, inspeksi
Weighing, St. Extruder (PK)

Sebelum memulai inspeksi weighing

Merupakan incidental operations
(Non Value Added). Metoda tidak
standar (Kegiatan mengambil dan
menyusun)

Menerapkan Work Standard
(standar urutan kerja/waktu kerja)

Aktivitas mempersiapkan
pallet-+handpallet

Operasi mempersiapkan
pallet+handpallet, Proses
transportation, St. Extruder (PK)

Sebelum memulai proses
transportation

Merupakan setup operations (Non
Value Added). Metoda tidak
standar (Kegiatan mencari
pallet+handpallet/berjalan)

Menerapkan Work Standard
(standar urutan kerja/waktu kerja).
5S. Visual control (visual process
indicators)

Metoda loading kompon roll

Operasi loading kompon roll, proses
transportasi, St. Extruder (PK)

Setiap turunya MR (Material
Requirement) 1x sehari

Merupakan Incidential operations
(Non value added). Metoda tidak
tepat (loading satu persatu
(menyusun)/keterbatasan tool)

Menerapkan metoda Work
Standard (standar urutan
kerja/penggunaan box untuk
kompon roll)

Metoda unloading kompon roll

Operasi unloading kompon roll,
proses transportasi, St. Extruder
(PK)

Setiap turunya MR (Material
Requirement) 1x sehari

Merupakan Incidential operations
(Non value added). Metoda tidak
tepat (unloading satu persatu
(menyusun)/keterbatasan tool)

Menerapkan metoda Work
Standard (standar urutan
kerja/penggunaan box untuk
kompon roll)

Mempersiapkan mesin potong
kompon

Operasi mempersiapkan mesin
potong, proses potong kompon, St.
Extruder (PK)

Setiap memulai proses potong
kompon

Merupakan setup operations (Non
Value Added). Metoda tidak
standar (setup untuk setiap kali
pemotongan/ketinggian pisau
potong tidak standar)

Menerapkan metoda Work
Standard (standar urutan
kerja/penetapan setup ketinggian
pisau potong)

Metoda attaching kompon roll

Operasi attaching kompon roll,
proses potong kompon, St. Extruder
(PK)

Setiap memulai proses potong
kompon

Merupakan Incidential operations
(Non value added). Metoda tidak
tepat (attaching berulang kali
(menyusun)/tools tidak mendukung)

Menerapkan metoda Work
Standard (standar urutan
kerja/penggunaan alat bantu berupa
roller)

Alktivitas mempersiapkan
pallet+handpallet

Operasi mempersiapkan
pallett+handpallet, Proses
transportation 2, St. Extruder (PK)

Sebelum memulai proses
transportation

Merupakan setup operations (Non
Value Added). Metoda tidak
standar (Kegiatan mencari
pallet+handpallet/berjalan)

Menerapkan Work Standard
(standar urutan kerja/waktu kerja).
5S. Visual control (visual process
indicators)

Metoda loading kompon pot

Operasi loading kompon pot, proses
transportasi, St. Extruder (PK)

Setiap selesai proses potong
kompon

Merupakan Incidential operations

(Non value added). Metoda tidak

tepat (loading satu persatu/layout
tidak mendukung)

Menerapkan metoda Work
Standard (standar urutan
kerja/perubahan layout WIP out)

Operator Extruder mengganggur
(lihat PPM)

Proses potong kompon roll St.
Extruder (PK)

Selama proses potong kompon

Metoda kerja tidak standar

Menerapkan Work Standar
(Standar urutan kerja/waktu kerja)

Mesin Potong Kompon
mengganggur (lihat PPM)

Proses potong kompon roll St.
Extruder (PK)

Selama proses potong kompon

Metoda kerja tidak standar

Menerapkan Work Standar
(Standar urutan kerja/waktu kerja)
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SWI1H All Waste St. Extruder/Eks (Process)
No What Where When Why How (Rancangan Tindakan)
. . Menerapkan Continous Flow (dari
Kompon pot menun, roses Inventori kompon pot pada St Semua bentuk inventori merupakan roses Potong kompon hingga
6 PO p . 884 P pon pot p ’ Setiap memulai proses Ekstruksi waste. Sistem produksi batch P g . P £8
ekstruksi (Lot delayl) Extruder (Eks) (besar) proses ekstruksi) dan Work
Standard (metoda proses ekstruksi)
Menerapkan sistem Pull Production
i h; ila di .
Produksi kompon eks terlalu awal . . Kompon eks untuk 3 shift, (produksi hanya bila dibutuhkan)
3 . St. Extruder (Eks) Setelah proses Ekstruksi selesai . . . Penerapan Work Standard (standar
(Early Overproduction) diproduksi d1 shift 1 . Ny
urutan kerja/waktu kerja/jumlah
WIP)
M ka ti FI dari
Inventori kompon eks antara proses Semua bentuk inventori merupakan enerapkan Conimf)us ow (dari
Kompon Eks menunggu proses . . . . . . . . proses ekstruksi hingga proses
7 . . ekstruksi dengan proses cutting di Setiap selesai proses Ekstruksi waste. Sistem produksi batch .
ekstruksi selesai (Lot delay?2) cutting) dan Work Standard
St. Extruder (Eks) (besar) .
(metoda proses ekstruksi)
Semua bentuk inventori merupakan | Menerapkan Work Standard (perlu
3 Kompon Eks menunggu selama Inventori kompon eks di St. Setelah proses Ekstruksi selesai Was.te. Tidal.< ?,esuai dengan standar| atau ti@@ya proses rendam) dan
proses rendam Extruder (Eks) kerja (kreativitas operator). Proses Quality at Source (source
ekstruksi secara hot extrusion inspection)
S bentuk t rtasi adalah
. Transportasi kompon eks dengan emua bent ranspo 4a51 adaa Menerapkan continous flow
Kompon Eks menuju ke proses . . waste. Jarak area mesin extruder .
3 . pallet dan handpallet dari mesin | Setelah proses rendam kompon eks . . (mendekatkan area mesin extruder
cutting extruder menuju area cuttin dengan area cutting sejauh 29 m dengan area cutting)
J & dengan waktu 18.639 menit 8 &
Menerapkan Work Standard
Kompon Eks menuneeu untuk Semua bentuk inventori merupakan | (metoda proses cutting) dan sistem
4 P roses cuttinggu Inventori kompon eks di St. Cutting| Setelah proses Ekstruksi selesai | waste. Kompon eks untuk 3 shift, Pull Production (aliran material
P 8 diproduksi di shift1. antara proses ekstruksi dan proses
cutting)
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5WI1H All Waste St. Extruder/Eks (Operations)

‘What

Where

When

Why

How (Rancangan Tindakan)

Mempersiapkan mesin extruder

Operasi mempersiapkan mesin
extruder, proses ekstruksi, St.
Extruder (Eks)

Setiap memulai proses ekstruksi

Merupakan setup operations (Non
Value Added). Metoda tidak
standar (urutan kerja setup tidak
standar)

Menerapkan SMED (Single Minute
Exchange Dies)

Aktivitas attaching kompon pot

Operasi attaching kompon pot,
proses ekstruksi, St. Extruder (Eks)

Sebelum memulai proses ekstruksi

Merupakan incidental operations
(Non Value Added). Metoda tidak
standar (Kegiatan mengambil
terlalu jauh/layout tidak standar)

Menerapkan Work Standard
(standar urutan kerja/waktu kerja).
Perubahan layout WIP in mesin
extruder

Peralatan removing kompon eks

Operasi removing kompon eks,
proses ekstruksi, St. Extruder (Eks)

Setiap selesai proses ekstruksi

Metoda tidak standar (peralatan
tidak sesuai peruntukan)

Menerapkan metoda Work
Standard (standar peralatan
kerja/penggunaan pisau potong
yang sesuai)

Aktivitas mempersiapkan
pallet+thandpallet

Operasi mempersiapkan
pallet+handpallet, Proses
transportation, St. Extruder (Eks)

Sebelum memulai proses
transportation

Merupakan setup operations (Non
Value Added). Metoda tidak
standar (Kegiatan mencari
pallet+handpallet/berjalan)

Menerapkan Work Standard
(standar urutan kerja/waktu kerja).
5S. Visual control (visual process
indicators)

Metoda loading kompon eks

Operasi loading kompon eks, proses
transportasi, St. Extruder (Eks)

Setiap selesai proses rendam
kompon eks

Merupakan Incidential operations
(Non value added). Metoda tidak
tepat (ada kegiatan
menyusun/keterbatasan peralatan)

Menerapkan metoda Work
Standard (standar urutan kerja/tidak
perlu penyusunan )

Operator Extruder mengganggur
(lihat PPM)

Proses ekstruksi kompon pot St.
Extruder (Eks)

Selama proses ekstruksi

Metoda kerja tidak standar

Menerapkan Work Standar
(Standar urutan kerja/waktu kerja)

Mesin Extruder mengganggur (lihat
PPM)

Proses ekstruksi kompon pot St.
Extruder (Eks)

Selama proses ekstruksi

Metoda kerja tidak standar

Menerapkan Work Standar
(Standar urutan kerja/waktu kerja)
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SWI1H All Waste St. Cutting (Process
No ‘What Where When Why How (Rancangan Tindakan)
. . M kan sistem Pull Producti
Tidak ada standar jumlah kompon enerap ? 1S em. u. rouetion
; . . . . (produksi hanya bila dibutuhkan).
Kelebihan produksi kompon cut. . . . cut yang harus diproduksi/sekali
1 (Quantity Overproduction) St. Cutting Setelah proses cutting selesai roses dan meniaca produktivitas Penerapan Work Standard (standar
u; v u \% . e
Y P P ) J t%inp urutan kerja/waktu kerja/jumlah
St Cutting WIP)
. . . M kan Conti FI dari
Inventori kompon cut antara Semua bentuk inventori merupakan enierapan *-ontous Fow ( an
8 Kompon cut menunggu proses operasi cutting dengan inspeksi Setiap selesai proses Cuttin; waste. Sistem produksi batch operasi cutting hingga inspeksi
cutting selesai (Lot delay2) P § cengan Msp P P & ’ P berat) dan Work Standard (metoda
berat di St. Cutting (besar) .
proses cutting)
I tori k t ant: S bentuk i tori k:
Kompon cut menunggu inspeksi nveg ort .omp o e .an ara . . .. . emua bem . fnventon rnffrup akan Work Standard (metoda inspeksi
9 berat (Lot delayl) operasi cutting dengan inspeksi Setiap memulai inspeksi berat waste. Sistem produksi batch berat)
y berat di St. Cutting (besar). Metoda inspeksi 100%
I tori k t ant S bentuk i tori ki
Kompon cut menunggu inspeksi nver'l or1 kompon cut affara p r'oses . .. . ermua bem . fnventon rn.erup akan Menerapkan Continous Flow (dari
10 . cutting dengan proses press di St. Setiap selesai inspeksi berat waste. Sistem produksi batch . .
berat selesai (Lot delay?2) . proses cutting hingga proses press)
Cutting (besar)
SWI1H All Waste St. Cutting (Operations)
No What Where When Why How (Rancangan Tindakan)
Merupakan setup operations (Non Menerapkan Work Standard
. . O i iapkan box besar, . . Value Added). Metoda tidak tanda tan kerja/waktu kerja).
8 |Aktivitas mempersiapkan box besar perast memper.smp 8 O).( esar Sebelum memulai proses cutting aue e. ). Meto 1. 2 (stan .r urutan kera .wa u kerja)
Proses cutting, St. cutting standar (Kegiatan mencari box 5S. Visual control (visual process
besar/berjalan) indicators)
Merupakan Incidential operations Menerapkan metoda Work
. Operasi attaching kompon eks, . . . (Non value added). Metoda tidak Standard (standar urutan
9 Metoda attaching k ks . . Set la tt . . . .
etoda atfaching kompon ¢ proses cutting, St. cutting chiap memulal proses cutting tepat (ada kegiatan mennyesuaikan| kerja/perubahan layout WIP in
ukuran/peralatan tidak mendukung) cutting)
Menerapkan metoda Work
Peralatan proses cutting kompon |Operasi cutting kompon eks, proses . . Metoda tidak standar (peralatan Standard (standar urutan
10 . . Setiap proses cutting . . . .
eks cutting, St. Cutting tidak sesuai peruntukan) kerja/penggunaan peralatan cutting
yang sesuai peruntukan)

Universitas Kristen Maranatha



Lampiran 10

L10-7

Merupakan setup operations (Non Menerapkan Work Standard
9 Aktivi.tas mempersie.lpkan Opf.:ra?si mem.perm:apl.(an timbangan Sebelum memulai inspeksi weighing Value Added): Metoda tida.k (stan@r urutan kerja/.waktu kerja).
timbangan kecil kecil, inspeksi Weighing, St. Cutting standar (Kegiatan mencari 5S. Visual control (visual process
timbangan kecil’berjalan) indicators)
Merupakan setup operations (Non Menerapkan Work Standard
.. . .| Operasi mempersiapkan box kecil, .. L Value Added). Metoda tidak (standar urutan kerja/waktu kerja).
10 | Aktivit kan box kecil . ke . Sebel I k h . . . .
TVIAS Metpersiapan box kect inspeksi Weighing, St. Cutting cbelum memuial MSPEXST WEIBNE | o ndar (Kegiatan mencari box 5S. Visual control (visual process
kecil/berjalan) indicators)
Merupakan Incidential operations
1 Metoda fitting kompon cut Operasi ﬁt.ting kompon c.ut, proses Setiap memulai proses inspeksi (Non Vall.le added). Met0(41a tidak. Menerapkan metoda Wor'k
weighing, St. cutting berat tepat (fitting satu persatu/inspeksi | Standard (standar urutan kerja/?)
100%)
Merupakan Incidential operations
. (6] i weighing k t, . . . N lue added). Metoda tidak M ki toda Work
12 Metoda weighing kompon cut perast Wel.g 1.ng ompon.cu Setiap proses inspeksi berat (Non value a e. ). etoda tica enerapian metoda or.
proses weighing, St. cutting tepat (weighing satu Standard (standar urutan kerja/?)
persatu/inspeksi 100%)
Merupakan Incidential operations
i ing ki | . Met idak M k t k
13| Metoda removing kompon cut Operasi renToang ompon.cut, Setiap selesai inspeksi berat (Non value added) . ctoda tida enerapkan metoda Wor.
proses weighing, St. cutting tepat (removing satu Standard (standar urutan kerja/?)
persatu/inspeksi 100%)
Buk: ki lue added
P .an mf:rupa an vatue .a © . | Menerapkan Quality at the Source
. . activity. Dilakukan 100% inspeksi . .
. Inspeksi berat kompon cut di St. . . . (Source Inspection/proses cutting)
4 Inspeksi berat kompon cut . Setelah selesai proses cutting  |berat. Metoda proses cutting belum
Cutting . L dan Work Standard (Standar
terstandarisasi (merupakan intuisi . .
waktu/urutan inspeksi berat)
operator)
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SWI1H All Waste St. Press (Process)

‘What

‘Where

When

‘Why

How (Rancangan Tindakan)

Kompon Cut menuju ke proses
press

Transportasi kompon cut dengan
box kecil dari area cutting menuju
mesin press

Setelah inspeksi berat (kompon cut)

Semua bentuk transportasi adalah
waste. Jarak area cutting dengan
area mesin press sejauh 117 m
dengan waktu 6.678 menit

Menerapkan continous flow
(mendekatkan area cutting dengan
area mesin press)

11

Kompon cut menunggu proses
press (Lot delayl)

Inventori kompon cut di St. Press

Setiap memulai proses press

Semua bentuk inventori merupakan
waste. Sistem produksi batch
(besar). Kapasitas mesin press 41
kompon cut

Menerapkan Continous Flow (dari

proses cutting hingga proses press)

dan Work Standard (metoda proses
press)

Kelebihan produksi karet dumper
(Quantity Overproduction)

St. Finishing+QC

Setelah proses finishing+QC selesai

Adanya penerapan toleransi
produksi sebesar 3%, untuk
menjaga jumlah produksi. Menjaga
produktivitas mesin

Menerapkan sistem Pull Production
(produksi hanya bila dibutuhkan).
Penerapan Work Standard (standar
urutan kerja/waktu kerja/jumlah
WIP). Quality at The Source
(source inspection)

SWI1H All Waste St. Press (Operations)

‘What

‘Where

When

Why

How (Rancangan Tindakan)

Mempersiapkan mesin press

Operasi mempersiapkan mesin
press, proses ekstruksi, St. Press

Setiap memulai proses press

Merupakan setup operations (Non
Value Added). Metoda tidak
standar (setup tidak terjadwal)

Menerapkan metoda Work
Standard (standar urutan kerja).
SMED (Single Minute Exchange

Dies). TPM (Total Productive
Maintenance)

15

Peralatan removing FG Press

Operasi removing FG Press, proses
press, St. Press

Setiap selesai proses press

Metoda tidak standar (peralatan
tidak sesuai peruntukan/kreativitas
operator)

Menerapkan metoda Work
Standard (standar urutan
kerja/penggunaan peralatan yang
sudah dstandarkan)

14

Metoda attaching kompon cut

Operasi attaching kompon cut,
proses press, St. Press

Setiap memulai proses press

Merupakan Incidential operations
(Non value added). Metoda tidak
tepat (tidak ada standar kali atau
jumlah pengambilan/peralatan tidak
mendukung)

Menerapkan metoda Work
Standard (standar urutan
kerja/standarisasi banyak dan kali
pengambilan/pengunaan alat bantu
pembagian kompon cut)

Operator Press mengganggur (lihat
PPM)

Proses Press kompon cut St. Press

Selama proses press

Metoda kerja tidak standar

Menerapkan Work Standar
(Standar urutan kerja/waktu kerja)

Mesin Press mengganggur (lihat
PPM)

Proses Press kompon cut St. Press

Selama proses press

Metoda kerja tidak standar

Menerapkan Work Standar
(Standar urutan kerja/waktu kerja)

Universitas Kristen Maranatha




Lampiran 10

‘What

‘Where
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SWI1H All Waste St. Finis hing+QC (Process)

12 FG Press menunggu proses press

Inventori FG Press antara proses

‘When

Why

selesai (Lot delay2)

FG Press menunggu proses

press dengan proses finishing dan
inspeksi berat di St. Finishing+QC

Setiap selesai proses press

(besar)

Semua bentuk inventori merupakan
waste. Sistem produksi batch

How (Rancangan Tindakan)
Menerapkan Continous Flow (dari

proses pres hingga proses finishing

dan inspeksi kualitas)
Menerapkan Continous Flow (dari
o . - . Inventori FG Press di St. Setiap memulai proses Finishing Semua bent}lk inventori m.erupakan proses. press }fjngga. proses finishing
13 [ finishing dan inspeksi kualitas (Lot Finishing +QC dan inspeksi berat waste. Sistem produksi batch dan inspeksi kualitas) dan Work
delayl) (besar). Metoda inspeksi 100% Standard (metoda proses finishing
dan inspeksi kualitas)
SWI1H All Waste St. Finishing+QC (Operations)
No ‘What ‘Where ‘When Why How (Rancangan Tindakan)
Bukan merupakan value added
5 Inspeksi kualitas FG Press Inspeksi kualitas FG Press di St.

Finishing+QC

Setelah selesai proses press

activity. Inspeksi masih
berdasarkan intuisi operator.

press

Adanya kerusakan mattress mesin

Menerapkan Quality at the Source

(Source Inspection/proses press)
dan Work Standard (Standar

waktu/urutan inspeksi berat)
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SWI1H All Waste St. Packing (Process)
No What Where When Why How (Rancangan Tindakan)
I tori FG P t;
FG Press menunggu proses nverll o.r1 r.ess an .ara p.roses . . L Semua bentuk inventori merupakan | Menerapkan Continous Flow (dari
o . - . finishing dan inspeksi kualitas Setiap selesai proses finishing dan . . o . .
14 | finishing dan inspeksi berat selesai . . . . . waste. Sistem produksi batch proses finishing dan inspeksi
dengan proses packing di St. inspeksi kualitas . . .
(Lot delay2) . (besar) kualitas hingga proses packing)
Packing
. Semua bentuk inventori merupakan
FGP k . . . . . . . . Work Standard toda
15 ress mz:]ilstnﬁip;())ses PACKINE] 1 ventori FG Press di St. Packing Setiap memulai proses packing waste. Sistem produksi batch oriestan e:ck(qu e) 0da proses
Y (besar). Packin setiap 10 FG Press P 2
. Inventori FG Packing antara proses Semua bentuk inventori merupakan | Menerapkan Continous Flow (dari
FG Packing menunggu proses . . . . . . . . . . . . .
16 . . packing dengan inspeksi berat di St. Setiap selesai proses packing waste. Sistem produksi batch proses packing hingga inspeksi
packing selesai (Lot delay?2) .
Packing (besar) berat)
. . Semua bentuk inventori merupakan
I tori FG Packin, t
FG Packing menunggu inspeksi IlVGI.l ort a.c e ar41 ard pr(?ses . .. . waste. Sistem produksi batch Work Standard (metoda proses
17 packing dengan inspeksi berat di St. Setiap memulai inspeksi berat . .
berat (Lot delayl) Packin. (besar). Kapasitas timbangan besar press)
e 2 FG Packing
. . . Inventori FG Packing antara Semua bentuk inventori merupakan | Menerapkan Continous Flow (dari
FG Packing menunggu inspeksi . . . . .. . . . . . . .
18 . inspeksi berat hingga proses Setiap selesai inspeksi berat waste. Sistem produksi batch inspeksi berat hingga transportasi
berat selesai (Lot delay2) . L. .
transportasi ke St. Shipping (besar) ke St. Shipping)
. . Semua bentuk inventori merupakan | Menerapkan Continous Flow (dari
. Inventori FG Packing antara . . . . . . . . .
19 FG Packing menunggu ke St. inspeksi berat hineea broses Setiap memulai proses transportasi waste. Sistem produksi batch inspeksi berat hingga transportasi
Shipping (Lot delay1) peftsi dera’ linesa proses ke St. Shipping (besar). Kapasitas alat angkut 2 FG [ke St. Shipping) dan Work Standard
transportasi di St. ke St. Shipping . .
Packing (metoda transportasi)
Semua bentuk inventori merupakan
20 FG Packing menunggu proses Inventori FG Packing di St. Setiap selesai proses transportasi waste. Sistem produksi batch Work Standard (metoda
transportasi selesai (Lot delay2) Shipping ke St. Shipping (besar). Kapasitas alat angkut 2 FG transportasi)
Packing
. . S bentuk tr; rtasi adalah .
FG Packine menuiu ke eudan Transportasi FG Packing dengan Wzlstw JaerI;k are:ns::kism(?en an Menerapkan continous flow
5 g J . g & timbangan besar dari area packing |Setelah inspeksi berat (FG Packing) ’ P L. e . & (mendekatkan area packing dengan
barang jadi menui dane barane iadi area gudang barang jadi sejauh 72 area gudang barang jadi)
yu gudang &) m dengan waktu 8.650 menit gudang &)
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FG Packing menunggu untuk

Inventori FG Packing di St.

Semua bentuk inventori merupakan
waste. Pengiriman dilakukan

Menerapkan Work Standard

Packing

proses packing, St. Packing

Packing

tidak sesuai peruntukan/kreativitas

operator)

toda hipping) d
5 o L. Setelah proses Packing selesai 1x/hari pada shiftl. FG packing (rn ctoca proses S 1Pp1ng). an
dikirim ke konsumen Shipping . . . sistem Pull Production (sistem
shift2 dan shift3 menunggu sampai shipping FG Packing)
shiftl (24 jam) pIng S
SWI1H All Waste St. Packing (operation)
No What Where ‘When Why How (Rancangan Tindakan)
Operasi mempersiapkan plastik Merupakan setup operations (Non Menerapkan Work Standard
Aktivitas mempersiapkan plastik P . P p . p . . Value Added). Metoda tidak (standar urutan kerja/waktu kerja).
11 . packing, proses Packing, St. Sebelum memulai proses packing . . ] . .
packing Packin standar (Kegiatan mencari plastik | 5S. Visual control (visual process
e packing/berjalan) indicators)
Operasi mempersiapkan timbanean Merupakan setup operations (Non Menerapkan Work Standard
Aktivitas mempersiapkan P . P . P . 8 .. L. Value Added). Metoda tidak (standar urutan kerja/waktu kerja).
12 . besar, inspeksi Weighing, St. Sebelum memulai inspeksi weighing . . . .
timbangan besar . standar (Kegiatan mencari 5S. Visual control (visual process
Packing . . .o
timbangan besar/berjalan) indicators)
Bukan merupakan value added Menerapkan Work Standard
. . Inspeksi berat FG Packing di St. . . activity. Metoda inspeksi tidak (Standar waktu/urutan inspeksi
I k t FG Packin; telah sel kin,
6 nspeksi berat FG Packing Packing Setelah selesai proses packing standar (masih merupakan berat) dan Visual Display (labeling
kreativitas operator) FG Packing)
. Menerapkan metoda Work
Metoda tidak stand: lat:
16 Peralatan transportation FG Operasi membawa FG Packing, | Setiap selesai proses weighing FG etoda tidak standar (peralatan Standard (standar urutan

kerja/penggunaan peralatan yang

sudah dstandarkan)
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SWI1H All Waste St. Shipping (Process)

No What ‘Where When Why How (Rancangan Tindakan)
. . . . . . . | Semua bentuk inventori merupakan
FG Packing menunggu proses Inventori FG Packing di St. Setiap memulai proses transportasi L. Work Standard (metoda
21 . L waste. Metoda transportasi tidak .
transportasi (Lot delay?2) Shipping ke truck standar transportasi)

Semua bentuk transportasi adalah
waste. Jarak area gudang barang
jadi dengan truck sejauh 24 m
dengan waktu 33.403 menit

Transportasi FG Packing dengan
6 FG Packing menuju ke truck forklift dari gudang barang jadi |Setelah inspeksi berat (FG Packing)
menuju truck

Menerapkan continous flow
(mendekatkan area gudang barang
jadi dengan area shipping)

SWI1H All Waste St. Shipping (operation)

No What ‘Where When Why How (Rancangan Tindakan)
. . . Bukan merupakan value added Dengan menerapkan Visual
I k t FG Pack t. . . . .
7 Inspeksi berat FG Packing niSpekst ber;hip;}ingac ing di S Setelah terkumpul 12 FG Packing | activity. Merupakan inspeksi berat Display (labeling kompon roll),

yang berulang (tidak ada labeling) inspeksi ini dapat dieliminasi
Merupakan setup operations (Non Menerapkan Work Standard

Aktivitas mempersiapkan Operasi mempersiapkan timbangan

13 . besar, inspeksi Weighing, St. Sebelum memulai inspeksi weighing Value Added)ﬁ Metoda t1da}< (standa‘r urutan keqa/yvaktu kerja).
timbangan besar Shippin. standar (Kegiatan mencari 5S. Visual control (visual process

pping timbangan besar/berjalan) indicators)

Merupakan setup operations (Non Menerapkan Work Standard

13| Aktivitas mempersiapkan forklift Operasi mempersi:?pkan ff)rk%ift, Sebelum memula'i proses Value Addefi). Metoda ti.dak (standa'r urutan kerja/.waktu kerja).
proses transportasi, St. Shipping transportation standar (Kegiatan mencari dan 5S. Visual control (visual process

mempersiapkan forklift) indicators)

. Menerapkan metoda Work
Mets tidak standa lat:
Peralatan transportation FG Operasi membawa FG Packing, . . . etoda 1(.13 standar (pera . 2.1n Standard (standar urutan
17 . . .. Setiap proses shipping tidak sesuai peruntukan/kreativitas .

Packing proses shipping, St. Shipping kerja/penggunaan peralatan yang

operator)

sudah dstandarkan)
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Peta Pekerja Mesin

L11-1
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Lampiran Peta Pekerja Mesin Current:
PETA PEKERJA MESIN
Pekerjaan : Potong Kompon
Nama Mesin : Mesin Potong
Nama Pekerja : Operator Otomotif
Dipetakan oleh
Tanggal
Skala Operator Mesin Potong
Waktu Operator | Waktu Operator 2 Mesin Potong Waktu
7,856 |Mengganggur 7,856 Setup mesin potong Proses setup 7,856
17,524 | Attaching kompon 9,668 Mengganggur Mengganggur 9,668
36,736  |Mengganggur 19,212 Proses potong Proses potong 19,212
44,592 [Mengganggur 7856 Setup mesin potong Proses setup 7856
95382  [Mengganggur Removing kompon 50,790 Menganggur 50,790
Current
Ringkasan Operator Mesm
Operator 1 Operator 2 Mesin Potong
waktu waktu waktu
‘Waktu Menganggur 85,714 [minute 9,668 [minute 60,458 | minute
Waktu Kerja 9,668 minute 85,714|minute 34,924 minute
Total Waktu 95,382 |minute 95,382 minute 95,382 minute
% Penggunaan 10,136|% 89,864 (% 36,615(%
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PETA PEKERJA MESIN
Pekerjaan : Ekstruksi Kompon
Nama Mesin : Mesin Extruder
Nama Pekerja : Operator Otomotif
Dipetakan oleh
Tanggal
Skala Operator Mesin Extruder
Waktu Operator 1 Waktu Operator 2 Waktu Mesin Extruder Waktu
101,354 Mengganggur 101,354 Proses ekstruksi 101,354
Attaching kompon 202,708
Removing kompon 6,526
202,708 Menggangaur 94828 Proses ekstruksi 101,354
Current
. Operator Mesin
Ringkasan P -
Operator 1 Operator 2 Mesin Extruder
waktu waktu waktu
Waktu Menganggur 0,000| minute 196,182 | minute 0,000 |{minute
Waktu Kerja 202,708 minute 6,526|minute 202,708 [minute
Total Waktu 202,708 | minute 202,708 minute 202,708 [minute
% Penggunaan 100{% 3,220(% 100{%
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PETA PEKERJA MESIN (PPM Current)
Pekerjaan : Proses Press
Nama Mesin : Mesin Press
Nama Pekerja : Operator Otomotif
Dipetakan oleh
Tanggal
Skala Operator Mesin Press
‘Waktu Operator ‘Waktu Mesin Press ‘Waktu

Attaching kompon 2,361 Menganggur

9,675

Menganggur 6,000 Proses press

Removing kompon 1,314 Menganggur

Current

Ringkasan Current Operator Mesm
Operator 1 Mesin Potong

waktu waktu
‘Waktu Menganggur 720,000 minute 441,030| minute
Waktu Kerja 441,030|minute 720,000| minute
Total Waktu 1161,030| minute 1161,030| minute

% Penggunaan 37,986(% 62,014%
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Lampiran Peta Pekerja Mesin Usulan:

PETA PEKERJA MESIN
Pekerjaan : Potong Kompon
Nama Mesin : Mesin Potong
Nama Pekerja : Operator Otomotif
Dipetakan oleh
Tanggal
Skala Operator Mesin Potong
Waktu Operator 1 Waktu Operator 2 Mesin Potong Waktu
1,473 |Mengganggur 1473 Setup mesin potong Proses setup 1473
2480 [Attaching kompon 1,007, Mengganggur Mengganggur 1,007,
19,447  |Mengganggur Proses potong Proses potong 16,967
20,921 |Mengganggur Setup mesin potong Proses setup 1,473
39,103 |Mengganggur 18,182] Removing kompon 18,182] Menganggur 18,182
Operator Mesin
. Operator 1 Operator 2 Mesin Poton,
Ringkasan D D &
waktu waktu waktu
Waktu Menganggur 38,096 minute 1,007 | minute 19,189 |minute
Waktu Kerja 1,007 |minute 38,096|minute 19,914|minute
Total Waktu 39,103 |minute 39,103 | minute 39,103 |minute
% Penggunaan 2,575(% 97,425|% 50,926|%
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PETA PEKERJA MESIN
Pekerjaan : Ekstruksi Kompon
Nama Mesin : Mesin Extruder
Nama Pekerja : Operator Otomotif
Dipetakan oleh
Tanggal
Skala Operator Mesin Extruder
Waktu Operator 1 Waktu Operator 2 Waktu Mesin Extruder Waktu
101,354 Mengganggur 101,354 Proses ekstruksi 101,354
Attaching kompon 202,708
Removing kompon 3,256
202,708 Mengganggur 98,098 Proses ekstruksi 101,354
Operator Mesin
. Operator 1 Operator 2 Mesin Extruder
Ringkasan P P
waktu waktu waktu
Waktu Menganggur 0,000|minute 199,452 | minute 0,000| minute
Waktu Kerja 202,708 [minute 3,256 minute 202,708 [minute
Total Waktu 202,708 [minute 202,708 minute 202,708 [minute
% Penggunaan 100|% 1,606|% 100]%
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PETA PEKERJA MESIN (PPM Usulan)
Pekerjaan : Proses Press
Nama Mesin : Mesin Press
Nama Pekerja : Operator Otomotif
Dipetakan oleh
Tanggal
Skala Operator Mesin Press
Waktu Operator ‘Waktu Mesin Press Waktu

Attaching kompon 0,835 Menganggur 0,835

Aktivitas lain 1,268

Proses press 6,000

8,149
Menganggur 4,732
Removing kompon 1,314 Menganggur 1,314
Operator Mesin
. Operator 1 Mesin Potong
Ringkasan Usula
& van waktu waktu
Waktu Menganggur 567,897 | minute 257,898 | minute
Waktu Kerja 410,001 | minute 720,000 (minute
Total Waktu 977,898 | minute 977,898 | minute
% Penggunaan 41,927|% 73,627(%
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Histogram Perbandingan Elemen Proses
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Lampiran Histogram Perbandingan Elemen Proses:

St. Receiving Usulan

B Preparation (before)l M Auxiliary operation]l ™ Essential operationl

Weighing (Inspection)1

St. Extruder (PK) Usulan

B Preparation (before) M Auxiliary operation ™ Essential operation

Processingl
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St. Extruder (PK) Usulan

B Preparation (before) M Auxiliary operation ™ Essential operation

Transportation2

St. Extruder (Eks) Usulan

M Preparation (before) ™ Auxiliary operation ™ Essential operation

Processingl
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St. Extruder (Eks) Usulan

B Preparation (before) M Auxiliary operation ™ Essential operation

Transportation]

St. Cutting Usulan

M Preparation (before) ™ Auxiliary operation ™ Essential operation

Processingl
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St. Cutting Usulan

B Preparation (before) M Auxiliary operation ™ Essential operation

Weighing (Inspection)!

St. Press Usulan

® Auxiliary operation ™ Essential operation

Transportation]
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St. Press Usulan

B Preparation (before) M Auxiliary operation ™ Essential operation

Processingl

St. Finishing+QC

® Auxiliary operation ™ Essential operation

Inspectionl
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B Preparation (before) M Auxiliary operation ™ Essential operation

St. Packing Usulan

Processingl

M Preparation (before) ™ Auxiliary operation ™ Essential operation

St. Packing Usulan

Weighing (Inspection)!
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B Preparation (before) M Auxiliary operation ™ Essential operation

St. Packing Usulan

Transportasil

M Preparation (before) ™ Auxiliary operation ™ Essential operation

St. Shipping Usulan

Transportasil
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Lampiran Process Activity Mapping (PAM) Usulan:

Alir:
No Proses Stasiun kerja/proses Aliran | Mesin (tools)/Tempat | Jarak (m) [Waktu (min)] Operator Ian sTD Komentar
1 Menunggu Inspeksi kualitas St. Receiving/Storage S Di dalam truck box 5,000 1 lot = 201 kompon roll
2 Menunggu Inspeksi Berat St. Receiving/Delay D Di dalam truck box 90,532
K itas ti =7 ki
3 Inspeksi Berat St. Receiving/Inspection 1 Timbangan Besar 90,532 3 apastas unbangf:ﬂbesar 7 kompon
I ksi kualitas oleh
4 Inspeksi Kualitas St. Receiving/Inspection I Di dalam truck box 90,532 2 nSpeist klug O"/j Silfszek?ic dengan
5 | Menunggu Proses Potong Kompon [ St. Receiving/Storage N Ditumpuk di lantai 3600,000 1 lot = 201 kompon roll untuk 3 hari
6 Proses Potong Kompon St. Extruder o Mesin Bale Cuttin; 31,495 klzqu Trit?zum;::gzassﬂzrgogglmol
1 uf
s P (PK)/Operation s ’ P P
pot.
M ogu P Potong K
7 enungeu r(:c:lj:sa(i) ong BOmPOM | o4 pxtruder (PK)/Delay D Ditumpuk di pallet 31,495 Kapasitas pallet = 384 kompon pot.
St. Extruds
8 Menuju Mesin Extruder (PK) /Tra);:;)lo:;tion T Pallet+Handpallet 14 40,583 2
9 Menunggu Proses Ekstruksi St. Extruder (Eks)/Delay D Ditumpuk di pallet 27444
10 Proses Ekstruksi St Extrude'r (o] Mesin Extruder 63,409 1 kompon eks. Membu an 4
(Eks)/Operation kompon pot.
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Alir:
No Proses Stasiun kerja/proses Aliran | Mesin (tools)/Tempat | Jarak (m) [Waktu (min)| Operator olT Ian Komentar
St. Extrud
11 Menuju St. Cutting (Eks) /Trai;;o::ation T Pallet+Handpallet 34 23,616 Kapasitas pallet = 132 kompon eks.
12 Menunggu Proses Cutting St. Extruder (Eks)/Delay D Ditumpuk di pallet 770,495
Kebutuhan 1 shift = 23 kompon eks.,
13 Proses Cutting St. Cutting/Operation (@] Pisau cutting 770,495 1x proses cutting menghasilkan 114
kompon cut.
14 Menunggu Proses Cuiting St. Cutting/Delay D | Ditumpuk di box besar 868,726 Kapasitas Box Besar = 3795 kompon
SelesaitMenunggu Inspeksi Berat cut.
1
I ksi t dilakuk: tuk setiap 1
15 Inspeksi Berat St. Cutting/Inspection 1 Timbangan kecil 868,726 nspeksi berat dilakukan untuk setiap
kompon cut.
K itas Box B =768 k
16 | Menunggu Inspeksi Berat Selesai St. Cutting/Delay D Ditumpuk di box kecil 868,726 apastas Sox cfl:lstar ompon
T tasi dilakuk: lama 24
17 Menuju Mesin Press St. Press/Transportation T Manual (box kecil) [3x24=72 16,547 ransportast tharian selama 24
1
18 Menunggu Proses Press St. Press/Delay D Ditumpuk di box kecil 1454322
1 FG butuhkan 41 k
19 Proses Press St. Press/Operation (@] Mesin Press 1454,322 press rnemcllxlt an ompon
20| Menunggu Proses Press Selesai St. Finishing+QC/Delay D Ditumpuk di lantai 1533,315
t. I ksi dilakuk: tuk setiap 1 F
21 | Proses Finishing+Inspeksi Kualitas | _. . . S . I 78,993 1 nspeksi dilakukan untuk setiap 1 FG
Finishing+QC/Inspection press
2 Menunggu Proses St. Packing/Dela D Ditumpuk di lantai 140,116
Finishing+Inspeksi Kualitas Selesai ’ y P ?
23 Proses Packing St. Packing/Operation (@] 61,123 1 FG packing berisi 10 FG press
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L13-4

Alir
No Proses Stasiun kerja/proses Aliran | Mesin (tools)/Tempat | Jarak (m) [Waktu (min){ Operator olT Ian sTo Komentar
24 | Menunggu Proses Packing Selesai St. Packing/Delay D Ditumpuk di lantai 68,519
K itas Timb: B =2F
25 Inspeksi Berat St. Packing/Inspection I Timbangan besar 7,396 apasttas T ang:an esat G
Packing
26 | Menunggu Inspeksi Berat Selesai St. Packing/Delay D Ditumpuk di pallet 7,396
St.
27 Menuju Gudang Barang Jadi Packing/Transportation T Pallet+Handpallet 4x3=12 4,591
28 Menunggu Untuk Dikirim St. Packing/Storage S Ditumpuk di lantai 1200,000 Pengiriman setiap Ix schari scbanyak
et ’ g P . 12 FG Packing
29 | Menunggu Proses Transportasi St. Shipping/Delay D Ditumpuk di lantai 6,081
30 Menuju Truck St T Pallet+Handpallet 2x6=12 6,081 2
v Shipping/Transportation P ?
31 Truck (Shipping)
Total 14280,610 515151312
Operators 11 orang
% Value Added 16,672 %
Waktu Pemrosesan Total 14280,610 menit 238,0102
Value Added Time/Product 2380,844 menit = 39,68073
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LAMPIRAN 14

Tabel Cumulative Inventory Usulan dan Tabel Cumulative Lead

Time Usulan

L14-1
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L14-2

Lampiran Tabel Cumulative Inventory Usulan:

No Stasiun Waktu Satuan
1 Supplier 3,00|days
2 Receiving 3,08[days
3 Extruder (PK) 0,03[days
4 Extruder (Eks.) 0,66|days
5 Cutting 1,45|days
6 Press 1,21|days
7 Finishing+QC 1,28|days
8 Packing 1,18|days
9 Shipping 0,01|days

Total 11,89|days

Lampiran Tabel Cumulative Lead Time Usulan:

No Stasiun Waktu Satuan
1 Supplier 10,00({days
2 Receiving 0,15|days
3 Extruder (PK) 0,06[days
4 Extruder (Eks.) 0,07|days
5 Cutting 1,37|days
6 Press 1,23|days
7 Finishing+QC 0,07|days
8 Packing 0,06|days
9 Shipping 0,01|days

Total 13,01|days
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